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By 
机 械 制 造 业 对 职工 职业 
展 的 今天 ， 更 是 这 样 。 企 ， 
一 批 技术 过 硬 、 技 艺 精 洪 的 能 工 巧 匠 ， 
产 效率 ， 降 低 物 质 消耗 ， 
推出 新 产品 去 占领 市 


机 械 行业 历来 高 度 寻 
作 ， 
在 “七 五 ”和 “ 八 五 ” 期间 ， 











训 教材 等 基础 建 





设 工 


以 及 配套 的 习题 集 、 


写 了 《 
版 后 ， 





以 职 ， 








迎 ， 出 版 十 几 年 来 ， 累 

随 着 我 国 社会 经 
题库 》 部 分 内 容 已 经 陈 
新 形势 的 要 求 
精华 的 基础 上 ， 


















































济 昌 





日 ， 不 能 
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才能 








素质 的 要 求 比较 高 ， 在 科学 技术 迅速 发 
上 必须 有 一 支 高 素质 的 技术 工人 队伍 ， 有 
保证 产品 质量 ， 提 高 生 


使 企业 获得 经 济 效益 ; 才能 支持 企业 不 断 











广 ， 行业 针对 性 、 实 用 性 强 ， 


企业 工人 培训 、 








满足 当前 培 纺 
， 更 好 地 满足 行业 和 社会 的 需要 ， 
组 织 相 关 行 业 专 家 重新 编写 了 这 套 全 新 的 《技能 鉴 





场 ， 在 激烈 的 市 场 竞争 中 立 于 不 败 之 地 。 
gE 视 技术 工人 的 职业 技能 
并 在 几 十 年 的 实践 


培训 ， 








合 企 】 
ee 





重视 工人 培 
积累 了 丰富 的 经 验 。 
先后 组 织 编写 出 版 了 几 百 种 培训 教材 ， 
试题 库 和 各 种 辅助 性 教材 700 多 种 ， 较 好 地 满 
足 了 机 械 行业 工人 职业 技能 培训 的 需要 。20 
组 织 修改 、 修 订 《 机 械 工 人 技术 型 
技能 鉴定 考核 试题 库 》( 以 下 
工种 覆盖 本 
训 考 核 需要 而 受到 行业 、 
计 重 印 十 


世纪 90 年 代 ， 我 们 在 
论 培 训 教材 》 的 同时 ， 又 组 织 编 
ee 


上 培 
的 欢 





L 次 ， 单 本 销量 都 在 5 万 册 以 上 。 
外 快速 发 展 及 科学 技术 的 进步 ， 原 有 的 《 试 
| 考核 的 需要 。 为 适应 
我 们 在 继承 了 原 书 


定 考核 试题 库 六 本 套 《 试 题库 》 淘 汰 了 不 必要 的 理论 知识 和 陈旧 过 


时 的 内 容 ， 








并 按 最 新 职业 技能 鉴定 考试 和 企业 培 








| 考核 要 求 ， 补 充 


了 新 的 试题 。 新 版 《机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 》 按 初 、 中 、 高 
“操作 技能 鉴定 考核 试题" 


三 个 等 级 的 “ 
进行 编写 ， 
考点 ， 











理论 知识 鉴定 考核 试题 ”和 
ee 新 要 求 ， 
更 具 典 型 性 、 代 表 性 、 通 


用 性 和 实用 性 。 


贴近 国家 试题 库 的 
继续 保持 了 行业 针 


“TIV . 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 





对 性 强 和 注重 实用 性 的 特点 ， 并 引入 最 新 的 技术 标准 和 名 词 术 语 ， 
能 满足 社会 需求 和 读者 需要 。 

本 题库 由 吴 全 生 主 编 ， 吴 天 频 任 副 主编 ， 原 宁 、 吴 碧 琨 、 李 岩 
松 、 吴 澜 感 参加 编号， 全书 由 和 卫 民 主 审 。 吴 全 生 编 写 了 高 级 工 理 
论 知识 鉴定 考核 试题 和 操作 技能 鉴定 考核 试题 , 吴 天 疾 编 写 了 初级 、 
中 级 及 高 级 工 考 核 试卷 样 例 ， 吴 澜 赔 编写 了 中 级 工 理论 知识 鉴定 考 
核 试题 中 的 计算 题 、 作 图 题 和 中 级 工 操 作 技能 鉴定 考核 试题 ， 李 兰 
松 编写 了 初级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 中 的 计算 题 、 作 图 题 ， 吴 恬 
更 编写 了 中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 中 的 判断 题 、 选 择 题 和 简 答 
题 ， 原 宁 编 写 了 初级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 中 的 判断 题 、 选 择 题 
和 简 答 题 。 

本 题库 适合 于 不 同等 级 工人 职业 培训 、 自 学 和 参加 鉴定 考核 使 
用 ， 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培 训 部 门 、 职 业 技术 
院 校 、 技 工 院 校 、 各 种 短 训 班 在 鉴定 命题 时 参考 。 

本 题库 难免 存在 不 足 之 处 ， 诚 恳 地 希望 广大 读者 批评 指正 。 
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初级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 


一 、 判 断 题 〈 对 打 V， 错 打 X) 


















































































































































































































































































































































1. 台 虎 钳 是 用 来 夹 持 工件 的 通用 夹具 。 ( ) 
2. 将 台 虎 钳 安装 到 钳 台 上 时 ， 固 定 钳 身 的 钳 口 必须 处 于 钳 台 边 缘 
以 里 。 C.D) 
3. 台 虎 钳 的 规格 用 钳 口 的 宽度 表示 。 ( ) 
4. 在 台 虎 钳 上 来 持 工件 的 精 加 工 表面 时 ， 不 用 护 口 片 羡 在 钢 制 钳 口 
EF， 可 直接 夹 持 工件 。 ( ) 
5. 台 虎 钳 有 固定 式 和 回转 式 两 种 。 ( ) 
6. 钳 桌 用 来 安装 台 虎 钳 ， 放 置 工具 和 工件 等 。 ( ) 
7. 钳 桌 的 高 度 约 在 1000 一 1200mm 之 间 。 Cy -5 
8. 液压 千斤 项 的 工作 原理 是 : 在 一 个 较 小 的 面积 上 作用 较 小 的 力 ， 
可 以 在 较 大 的 面积 上 获得 较 大 的 液压 作用 力 。 人 
9. 千斤 顶 在 工作 时 ， 活 塞 心 杆 中 心 必 须 作 用 于 起 重 物 的 重心 。 ( ) 
10. 千斤 顶 工 作 时 , 活塞 心 杆 中 心 必须 垂直 于 起 重 物 的 接触 表面 。( ) 
































11. 千斤 项 工作 时 ， 所 加 垫 板 、 垫 块 ， 应 严防 滑 移 、 滑 脱 ， 以 避免 发 

。 6 
12， 荫 卢 是 机 修 钳工 在 工作 中 使 用 的 一 种 轻 小 型 的 起 重 设备 。 ( ) 
13， 单 梁 起 重 机 是 由 萌 疡 和 单 梁 吊 架 配套 组 合 的 一 种 简易 起 重 设备 。 





以 




















14. 手 拉 戎 芦 一 般 的 起 重量 不 超过 5t。 ( ) 
15. 手 拉 戎 芦 起 吊 重 物 时 ， 不 可 以 倾斜 使 用 。 C3 
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16. 国产 HS 一 5 型 手 拉 葫芦 的 起 重量 为 lt; 


钢丝 强手 拉 戎 芦 两 种 。 ( ) 
18， 手 动 压 床 主要 用 于 过 莉 联 接 中 的 零件 拆卸 和 装配 。 
E 零 件 的 轴线 方向 。 
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20. 手动 压 床 工作 时 ， 所 加 调整 垫 块 、 














产生 径 向 分 力 。 






































21. 手电 钻 所 要 求 的 电压 值 都 是 220V， 使 用 时 应 注意 电源 电压 是 否 

















19. 手动 压 床 在 使 用 中 , 作用 力 的 方向 必须 通过 被 压 














热 片 必须 两 











22. 国产 手电 钻 分 单 相 串 激 式 和 三 相 




















23. 钻 也 时， 可 以 用 单 手 握 紧 手电 钻 。 


























24. 用 手电 钻 钻 孔 时 ， 可 以 不 带 橡胶 
占 孔 时 ， 手 电钻 可 以 揪 晃 。 
26. 用 手电 钻 钻 孔 时 ， 应 找 正 钻头 与 
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27. 风 动 砂轮 常用 来 清理 工件 的 飞 边 、 
修 光 工件 表面 ， 修 磨 焊 颖 和 齿轮 倒 角 等 工 


















































( 
端面 平行 ， 以 避 
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28. 风 钻 常 用 来 钻 削 工 件 上 不 便 在 机 床上 加 工 的 大 孔 。 
29. 风 铲 是 靠 压 缩 空 气 为 动力 ， 驱 动 风 铲 气 生 内 的 冲击 机 件 使 铲子 产 























生 冲 击 作用 。 
30. 风 动 砂轮 机 的 动力 源 是 空气 。 


























31. 风 锌 是 利用 压缩 空气 推动 铲 内 的 冲击 机 件 ， 作 快速 往复 运动 产生 








冲击 动力 工作 的 。 
32， 风 动工 具 工 作 时 ， 要 求 压缩 空气 





























否 
( ) 
工 频 式 两 类 。 ca 
( ) 
绝缘 手套 。 人 
C 

工件 加 工 表 面 的 垂直 位 置 
( ) 
毛刺 ， 去 除 材 料 多 余 的 余 量 ， 
作 。 ( ) 
Cs 
( ) 
( ) 
GC ~) 

的 气压 在 (2 ~ 4)x10”Pa 。 
(9 











33.Z5125 立 钻 的 主 参 数 以 最 大 钻 孔 直径 表示 , 其 直径 为 G25mm 。( ) 
































34.， 扳 动 立 外 电动 机 起 动手 柄 ， 手 柄 在 中 间 位 置 为 空挡 ， 向 上 为 主轴 











a i 
.变换 立 钻 主轴 机 动 进 给 时 ， 必 须 
36. 2Z5125 立 钻 的 进 给 量 有 九 种 ， 最 7 
进 给 量 为 1.0mm/r 









































在 停 记 








几 后 进行 调整 。 
小 的 进 给 量 为 0.1Imm/r， 最 大 的 


37. Z5125 型 立 钻 的 辅助 运动 有 升降 台 的 升降 运动 。 























( ) 
( ) 


( ) 
( ) 


第 一 部 分 “初级 工 鉴定 考核 试题 库 “3 











38. 立 式 钻床 的 工作 运动 分 为 主 传动 运动 、 进 给 运动 和 辅助 运动 三 种 。 









































































































































































































































































































































































































































































































































( ) 

39. 2Z4012 型 台 钻 的 主轴 转 数 分 4 级。 ( ) 

40. 2Z4012 型 台 钻 的 最 大 钻 孔 、 扩 和 孔 直 径 为 办 3mm 。 ( ) 

41. 台 钻 不 适用 于 修理 工作 中 的 铭 孔 、 饮 孔 ， 也 不 能 用 于 攻 螺 纹 。 

( ) 

42. 保持 台 钻 的 清洁 ， 在 各 外 露 滑动 面 及 各 润滑 点 及 时 注油 润滑 是 台 

钻 维护 保养 的 重要 内 容 。 €. DH 

43. 2Z4012 型 台 外 主轴 的 最 高 转速 和 最 低 转 速 分 别 是 4100r/min 和 

480rmin 。 ( ) 

44. 电动 砂轮 机 是 以 电能 为 动力 源 直 接 驱 动 砂轮 的 一 种 电动 工具 或 

设备 。 ( ) 

45. 台式 砂轮 机 的 砂轮 外 圆 一 般 与 搁 架 之 间 保 持 5mm 左右 的 间 院 。 

( ) 

46. 电动 砂轮 机 主要 用 来 磨 削 钳工 用 的 各 种 刀具 或 工具 。 ( ) 
47. 电动 砂轮 机 的 旋转 方向 要 正确 ， 只 能 使 切 导向 上 飞 离 砂 轮 。 

CG 

48. 电动 砂轮 机 起 动 后 ， 可 以 立刻 进行 磨 削 。 ( ) 

49. 起 重 杆 又 称 抱 杆 或 桥 杆 ， 是 一 种 最 常用 、 最 简单 又 非常 重要 的 起 

重工 具 。 C 

50. 滑轮 是 用 于 支承 挠 性 件 并 引导 其 运动 的 起 重工 具 。 ( ) 

51. 定 滑轮 不 能 改变 力 的 方向 。 ( ) 

52. 级 磨 是 一 种 人 力 牵 引 、 提 升 的 机 械 。 ( ) 

53. 单 臂 吊 架 一 般 用 来 起 吊 500kg 以 下 的 物体 。 ( ) 
54. 龙门 帅 架 可 在 吊 架 横梁 上 装 手动 葫芦 ， 拆 秋 时 用 来 吊 起 重 物 。 

( ) 

55. 使 用 单 臂 吊 架 吊 重 物 时 ， 可 以 移动 。 人 

56. 使 用 龙门 吊 架 吊 重 物 时 ， 绝 不 可 以 缓慢 移动 。 ( ) 

57. 轴承 体 经 轴承 加 热 器 加 热 后 ， 因 膨胀 原因 ， 轴 承 内 径 变 小 。 ( ) 

58. 轴承 体 表 面 所 涂 的 防 锈 油 可 作 润 滑 油 使 用 ( ) 

59， 自制 的 轴承 加 热 器 加 热 温度 范围 在 0-150'C 为 宣 。 ( ) 




























































































60. 轴承 加 热 器 油槽 中 部 的 油 盘 可 以 起 到 支承 轴承 , 沉淀 杂 物 的 作用 。 
( 
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61. 轴承 加 热 器 中 介质 油 的 油 面 需 超过 油 盘 一 定 高 度 。 ( ) 
62. 轴承 加 热 器 应 具有 油 温 达 到 设 定 温度 值 后 便 停止 升温 的 功能 。 
( ) 
63. 轴承 加 热 器 加 热 轴承 的 温度 应 比 轴 承 膨胀 理论 计算 的 温度 值 高 些 
( ) 
64. 100V 是 安全 电压 之 ( ) 
65. 当空 气 干燥 和 条 件 较 好 时 ， 则 安全 电压 采用 6V 或 12V。 ( ) 
66. 当 在 特别 潮湿 的 地 方 时 ， 则 安全 电压 选用 36V 。 ( ) 
67. 机 床 照 明灯 的 电压 一 般 采 用 6V。 ( ) 
68. 保护 接地 就 是 将 正常 情况 下 不 带电 的 金属 外 壳 与 大 地 用 导线 连接 。 
( ) 
69. 保护 接 零 ee 竺 接 。 ( ) 
70. 台式 钻床 底座 工作 面 的 平面 度 : 在 300mm 测量 长 度 上 ， 其 公差 
为 0.10mm。 ( ) 
71. 台式 钻床 工作 台面 的 平面 度 : 在 300mm 测量 长 度 上 ， 其 公差 为 
0.10mm 〈 只 许 凸 )。 ( ) 
72. 台式 钻床 回转 工作 台 的 轴 向 圆 跳 动 : 当 回 转 工 作 台 直径 为 300mm 
时 ， 其 公差 为 0.008mm。 Gi 
73. 台式 钻床 主轴 外 锥 的 径 向 圆 跳 动 公差 为 0.0015mm。 人 
74. 较 大 的 车 间 没 必要 设置 专用 的 砂轮 机 房 。 ( ) 
75. 当 砂轮 机 的 砂轮 直径 小 于 或 等 于 200mm 时 ， 则 砂轮 装 上 法 兰 后 
应 先进 行 静 平 衡 。 ( ) 
76. 砂轮 法 兰 盘 直径 不 得 小 于 被 安装 砂轮 直径 的 1/3。 ( ) 
77. 砂轮 防护 四 的 开口 角度 在 主轴 水 平面 以 上 ， 其 最 大 开口 角度 不 得 
超过 180°。 ( ) 
78.， 当 砂轮 直径 大 于 150mm 时 ， 则 砂轮 机 必须 设置 可 调 托 架 
€. 9 
79. 砂轮 与 托 架 之 间 的 距离 应 小 于 被 磨 工 件 最 小 外 形 尺 寸 的 1/5。 
( ) 
80， 砂 轮机 的 外 这 必须 设 有 民 好 的 接地 保护 装置 。 (ce 
81. 安装 砂轮 时 ， 螺 母 不 得 上 得 过 松 或 过 紧 ， 使 用 前 必须 检查 螺母 是 
否 松动 。 CR 
82. 操作 者 在 操作 砂轮 机 时 ， 可 以 不 戴 防护 镜 。 € 
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83. 在 使 用 砂轮 机 时 ， 可 以 单 手持 工件 进行 磨 削 。 ( ) 

84. 在 使 用 砂轮 架 丸 磨 时 ， 刀 有 具 应 略 低 于 砂轮 中 心 位 置 。 ( ) 

85. 升降 台式 钻床 工作 台 时 ， 应 夹 紧 手柄 。 ( ) 

86. 外 孔 时 ， 可 以 用 手 拿 着 工件 钻 孔 。 人 

87. 使 用 台式 钻床 时 ， 务 必 戴 手套 。 ( ) 

88. 在 用 台式 钻床 钻 也 时， 变换 主轴 转速 和 进 给 量 时 ， 可 以 不 停机 。 

( ) 

89. 对 于 卧 式 带 锯床 ， 可 将 水 平 仪 放置 在 工作 台面 中 央 位 置 进行 检测 。 

( ) 

90. 对 于 暑 式 圆 锯床 ， 水 平 仪 应 靠近 导轨 的 中 间 位 置 ， 按 纵向 和 横向 

放置 进行 检测 。 ( ) 

91. 强力 作业 时 ， 应 尽量 使 力 朝 向 台 虎 钳 的 固定 钳 身 。 ( ) 

92. 可 以 在 台 虎 钳 的 活动 钳 身 和 光滑 平面 上 进行 敲 击 作业 。 人 
93. 在 使 用 千斤 顶 时 , 所 要 承载 重 物 的 质量 不 得 超过 千斤 顶 的 负载 能 

( ) 

94. 在 使 用 手 拉 葫芦 进行 操作 时 ， 应 站 在 起 重 链 轮 同 一 平面 内 拉动 链 

和 条， 用力 要 均匀 、 缓 慢 、 保 持 链 条 理 顺 。 € 

95. 样 冲 的 用 途 是 用 来 冲 中 心 点 ， 以 供 划 贺 和 圆 弧 线 。 ( ) 

96. 划 线 找 正 就 是 利用 定位 夹具 使 工件 上 有 关 的 毛坯 表面 处 于 合适 的 

位 置 。 (ee 

97. 借 料 划 线 ， 首 先 要 知道 待 划 毛坯 的 误差 程度 ， 确 定 要 借 料 的 方向 

和 大 小 ， 以 提高 划 线 效率 。 -人 

98. 划 线 时 ， 找 正和 借 料 这 两 项 工作 是 各 自分 开 进行 的 。 & 3 
99. 机 修 中 ， 零 件 可 直接 按 图 样 进行 划 线 ， 作 为 加 工时 的 依据 。 

( ) 

100. 划 配 合 孔 或 配合 面 的 加 工 线 ， 既 要 保证 加 工 余 量 均匀 ， 又 应 考 

虑 其 他 部 位 的 装配 关系 。 ( ) 

101. 利用 分 度 头 可 以 在 工件 上 划 出 等 分 线 或 不 等 分 线 。 ( ) 

102. 配 划 线 的 方法 是 用 工件 直接 配 划 的 ， 也 有 用 硬 纸 片 压 印 或 印迹 

配 划 的 。 ( ) 

103. 大 型 工件 的 划 线 ， 当 第 一 划 线 位 置 确定 后 ， 应 选择 小 而 光滑 的 

面 作为 安置 基 面 ， 以 保证 划 线 时 的 效率 和 质量 。 ( ) 

104. 在 机 床上 加 工 工 件 时 ， 用 以 找 正 或 定位 的 线 叫 加 工 线 。 ( ) 
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105. 一 般 划 线 的 尺寸 精度 可 达 0.25 一 0.3mm。 (i 
106. 经 过 划 线 确定 加 工时 的 最 后 尺寸 ， 在 加 工 过 程 中 ， 应 通过 测量 
来 保证 尺寸 准确 。 C =) 
107. 划 线 要 求 划 出 的 线条 除 清晰 外 ， 最 重要 的 是 要 保证 正确 。 
( ) 
108. 划 线 盘 是 用 来 找 正 工件 的 位 置 及 划 线 的 工具 。 ( ) 
109. 和 铸件、 锻件 常用 酒精 溶液 加 蓝 色 漆 片 作 涂 色 剂 。 ( ) 
110. 已 加 工 表面 常用 石灰 水 作 涂 色 剂 。 ( ) 
111. 划 线 基准 应 与 设计 基准 一 致 。 ( ) 
112. 配 划 基准 是 配 划 工 件 的 装配 基准 。 人 
113. 划 线 时 ， 工 件 上 用 来 确定 其 他 点 、 线 、 面 位 置 所 依据 的 点 、 线 、 
面 称 为 划 线 基准 。 ( ) 
114. 在 用 万 能 分 度 头 进行 差 动 分 度 时 ， 选 定 的 假定 等 分 数 可 大 于 也 
可 小 于 实际 等 分 数 。 ( ) 
115. 在 使 用 万 能 分 度 头 进行 简单 分 度 时 ， 也 必须 使 用 交换 齿轮 。 ( ) 
116. 利用 分 度 头 可 以 在 工件 上 划 出 等 分 线 或 不 等 分 线 。 ( ) 
117. 分 度 头 的 刻度 盘 可 与 主轴 一 起 转动 。 CE 
118. 在 分 度 头 的 分 度 盘 上 每 一 圆周 上 的 定位 孔 都 是 均 布 的 。 ( ) 
119. 分 度 头 的 主轴 锁 紧 手柄 的 功用 是 : 分 度 时 使 主轴 锁 紧 ， 分 度 完 
毕 后 使 主轴 松 开 。 ( ) 
120. 转动 分 度 头 的 分 度 手 柄 可 直接 使 主轴 旋转 。 ( ) 
121. 用 分 度 头 进行 分 度 的 方法 有 两 种 ， 即 单 式 分 度 和 差 动 分 度 。 
Ge 
122. 用 分 度 头 进行 分 度 时 ， 当 用 单 式 分 度 法 分 度 时 ， 即 可 采用 差 动 
分 度 法 。 (ee 
123. 使 用 分 度 头 采 用 差 动 分 度 法 进行 分 度 时 ,当选 定 的 假定 等 分 数 zx 
小 于 实际 等 分 数 z 时 ， 则 分 度 盘 和 分 度 手柄 转向 相同 。 ( ) 
124. 固定 式 锯 架 可 以 安装 几 种 不 同 规格 长 度 的 锯条 。 ( ) 
125. 锯条 通常 使 用 碳 素 工具 钢 、 合 金工 具 钢 或 渗 碳 钢 冷 轧 并 经 湾 火 
制 成 。 ( ) 
126. 锯条 上 锯齿 的 分 齿 形 式 通 常 做 成 交 又 形 和 波浪 形 两 种 。 ( ) 
127. 粗 具 锯条 适 于 锯 割 硬 材 料 和 注 材 料 。 C 
128. 细 丙 锯条 适 于 饥 割 软 材料 和 厚 材 料 。 ( ) 
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129. 安装 饥 条 时 ， 锯 齿 必 须 丫 后。 在 
130. 在 安装 锯条 时 ， 锯 条 平面 要 保持 与 锯 架 中 心平 面 平行 。 ( ) 
31. 在 修理 工作 中 ， 锯 削 主 要 用 来 对 工件 或 材料 进行 切断 或 切 覃 。 
人 

132. 锯条 都 是 用 碳 素 工 具 钢 制 成 的 。 G 
133. 锯条 上 锯 具 的 粗细 以 25.4mm 长 度 内 锯 此 的 齿 数 来 表示 。 ( ) 
134. 安装 锯条 时 ， 锯 齿 应 朝向 前 进 的 方向 。 G -3 
135. 锯 削 较 软 的 材料 或 较 大 的 工件 切面 时 ， 宜 用 细 此 锯条 。 ( ) 
136. 锯 前 扁 钢 时 ， 扁 钢 的 装 夹 应 窄 面向 上 。 ( ) 
137. 推 铁 法 是 将 刍 刀 横 放 ， 双 手 握 键 ， 顺 着 工件 推 刍 刀 进行 铁 削 。 
( ) 

138. 顺 向 刍 前 法 是 顺 着 工件 的 一 个 方向 推 铁 进行 刍 剖 。 ( ) 
139. 交叉 鱼 法 是 刍 刀 在 与 工件 中 心 线 成 45° 一 50" 角 的 两 个 方向 上 交 
又 进行 刍 前 。 ( ) 
140. 铁 削 零件 的 表面 粗糙 度 值 可 达 Ra0.8hm 左右 。 ( ) 
41. 机 修 钳工 使 用 铁 刀 ， 大 多 用 于 对 某 些 零件 进行 修整 。 ( ) 
































































































































142. 雏 削 表面 平面 度 误差 超 差 的 原因 是 由 于 推力 不 均 、 压 力 不 均 造 
成 的 。 ( ) 
143. 外 前 外 曲面 的 关键 是 甸 刀 做 横向 键 削 的 同时 ， 要 不 断 地 随 圆 弧 
面 做 摆动 。 ( ) 
144. 圆 形 铁 刀 和 算 形 铁 刀 的 尺寸 规格 ， 是 以 雏 刀 尖 部 到 根部 的 长 度 
表示 的 。 人 
145. 双鱼 纹 铁 刀 的 底 刍 纹 与 面 铁 纹 之 间 夹 角 约 为 900”， 目 的 是 使 独 
削 时 甸 痕 不 重 又 。 ( ) 
146. 待 加 工 表面 即 指 工件 上 经 刀具 切削 后 产生 的 表面 。 Ci 



































147. 切削 速度 就 是 指 在 切削 加 工时 的 刀具 切削 刃 选 定点 相对 于 工件 

的 主 运 动 的 瞬时 速度 。 ( ) 
148. 增 大 刀具 的 前 角 ， 容 易 断 眉 。 0 
149. 增 大 刀具 的 前 角 ， 可 减 小 切削 力 的 三 个 分 力 。 ( ) 
150. 刀具 的 后 角 越 大 ， 切 削 刃 越 锋利 。 ( ) 
( ) 

( ) 

( ) 














































































































151. 刀具 的 后 角 越 大 ， 散 热 体积 增 大 。 
152. 刀具 的 主 偏 角 选 大 人 f 
153. 刀具 的 主 偏 角 选 小 
































直 ， 可 减 小 切削 力 。 
直 ， 则 可 延长 刀具 寿命 。 
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154. 刀具 采用 负 刃 倾角 可 避免 刀 尖 受 冲击 。 C 
155. 由 机 床 或 人 力 提供 的 主要 运动 ， 称 为 主 运动 。 ( ) 
156. 由 机 床 或 人 力 提 供 的 运动 ， 它 使 刀具 与 工件 之 间 产 生 附 加 的 相 
对 运动 ， 称 为 进 给 运动 。 ( ) 
157. 工件 上 经 刀具 切削 后 产生 的 表面 称 为 过 渡 表 面 。 ( - 
158. 工件 上 由 切 前 为 形 成 的 那 部 分 表面 ， 在 下 一 切削 行程 ， 或 







































































工件 下 一 转 中 将 被 切除 ， 或 者 由 下 es 
加 工 表面 。 i) 
159. 切削 用 量 包括 切削 速度 、 进 给 量 和 背 吃 刃 量 〈 切 削 深 度 )。 
















































































160. 瞩 子 的 回 火 是 利用 所 身上 部 原 有 的 热量 进行 的 。 

161. 当 竹 子 的 为 口 呈 黄 色 时 ， 全 部 放 入 水 中 冷却 叫 泽 黄 火 。 
162. 当 和 轿子 的 为 口 呈 蓝 色 时 ， 全 部 放 入 水 中 冷却 叫 汉 蓝 火 。 
163. 瞩 子 在 济 火 时 ， 一 般 都 选用 济 黄 火 。 

164. 秘 子 的 模 角 一 般 选用 30° 一 50"” 。 
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165. 奈 子 一 般 用 优质 低 碳 钢 锻 成 ， 经 湾 火 回 火 处 理 、 刃 磨 后 使 用 。 
(co) 

166. 瞩 子 刃 磨 时 ， 左 手 拇 指 和 食指 握 刻 柄 ， 使 其 沿 砂轮 表面 全 宽 做 
往复 直线 移动 。 C <) 
167. 竹子 刃 磨 时 ， 两 切削 面 应 交换 着 为 磨 ， 以 保证 切削 为 两 侧 对 称 。 

GC 9 

168. 转子 刃 麻 时， 不 用 考虑 砂轮 机 上 搁 架 与 砂轮 间 的 距离 。 ( ) 
169. 团子 刃 磨 时 ， 两 切削 面 不 必 交 蔡 着 刃 磨 。 ( ) 
170. 麻花 外 表面 分 成 三 部 分 ， 即 林 部 、 空 刀 和 工作 部 分 C 
171. 人 快 换 夹 头 用 在 钻 孔 时 ， 不 停机 的 情况 下 更 换 钻 夹 头 。 CC 贡 
172.， 钻 套用 于 装 夹 锥 柄 钻头 。 ( ) 
173. 用 麻花 钻 扩 和 孔 ， 应 适当 增 大 钻头 外 刃 边 处 的 后 角 。 GC .0 
174. 在 扎 口 表面 加 工 出 圆柱 形 、 圆 锥 形 的 埋头 孔 或 铭 平 孔 口 端面 的 
加 工 叫 铭 孔 。 人 
175. 在 用 机 用 丝锥 攻 通 孔 螺 纹 时 ， 一 般 都 是 用 切削 部 分 较 长 的 初 锥 

一 次 攻 出 。 GC 
176. 手 用 丝锥 一 般 用 合金 工具 钢 或 轴承 钢 制 造 。 C 7 


















































177. 板牙 切削 部 分 一 面 磨损 后 ， 不 能 换 另 一 面 使 用 。 ( ) 
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178. 圆锥 管 螺纹 板牙 ， 它 是 在 端面 的 单 面 制 成 切削 锥 ， 可 以 双 面 使 用 。 
( ) 

179. 直径 小 于 13mm 的 麻花 钻头 的 柄 部 多 是 莫 氏 锥 柄 。 ( ) 
180. 直径 大 于 13mm 的 麻花 钻头 的 柄 部 多 是 圆柱 形 。 C 2 






































181. 在 砂轮 上 修 磨 钻头 的 切削 部 分 ， 以 得 到 所 需 的 几何 形状 及 角度 ， 





叫 钻头 的 丸 磨 。 








Cs 


182. 为 适应 不 同 的 钻 削 状态 ， 而 达到 不 同 的 钻 削 目的 ， 在 砂轮 上 对 
膝 花 钻 原 有 的 切削 为 、 边 和 面 进行 修改 磨 制 ， 以 得 到 所 需 的 几何 形状 ， 叫 
做 麻花 钻 的 修 磨 。 

183， 快 换 钻 夹 头 即 是 钻 孔 时 ， 在 不 停机 的 情况 下 更 换 的 钻 夹 头 。 


















































184， 钻 孔 的 尺寸 公差 等 级 可 达 IT9~IT10。 


185. 一般 ] 


上 的 摩擦 阻力 。 


187. 麻花 钻头 的 横 六 经 修 磨 后 ， 可 提高 钻头 的 定 心 效 果 。 








) 

) 

E 常 钻 孔 加 工 的 表面 粗糙 度 值 可 达 Ra25 ~ 6.3hm 。 ) 

186. 麻花 钻头 前 角 的 大 小 决定 着 切削 材料 的 难 易 程 度 和 切 居 在 前 面 
) 

) 

2 




































































188. 匀 孔 时 ， 匀 刀 发 生 弹 跳 ， 是 匀 孔 呈 多 角形 的 原因 之 一 。 


189. 锥 匀 刀 的 锥 度 有 1:50、1:30、1:10 和 莫 氏 争 





















































































































































( ) 
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E 度 等 ， 其 中 1:50 










































































的 锥 度 比 英 氏 锥 度 大 。 ( ) 
190. 螺纹 的 旋 向 是 顺 时 针 旋转 时 ， 旋 入 的 螺纹 是 右 旋 螺 纹 。 ( ) 
191. 螺纹 的 基本 要 素 由 牙 型 、 直 径 、 螺 距 (或 导 程 )、 线 数 、 精 度 和 

旋 向 六 个 要 素 组 成 。 ( ) 
192. M20x2-6H/6g， 其 中 6H 表示 外 螺纹 公差 带 ，6g 表示 内 螺纹 公 

差 带 。 € 3 
193. 锥 形 分 配 切 前 余 量 的 丝锥 ， 其 大 径 、 中 径 及 小 径 是 相等 的 。 ( ) 
194， 套 螺纹 时 ， 套 螺纹 前 圆 杆 直径 应 稍 小 于 螺纹 大 径 的 尺寸 。 ( ) 
195. 活动 管 螺纹 板牙 是 用 来 套 管子 外 螺纹 的 ， 它 由 三 块 可 调整 的 管 

螺纹 板牙 镶 骨 在 可 调 管 螺纹 板牙 架 内 组 成 。 人 
196. 攻 钢 件 的 螺纹 ， 宜 用 煤油 润滑 ， 以 减少 切削 阻力 及 提高 螺 孔 表 

面 质量 。 ( ) 
197. 零件 加 工 后 实际 测量 所 得 的 尺寸 称 为 公称 尺寸 。 ( ) 
198. 上 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 的 代数 差 称 为 下 极限 偏差 。 ( ) 
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199. 公差 等 于 上 极限 偏差 减 去 下 极限 偏差 。 ( ) 
200. 零 线 上 方 为 负 偏 差 全 
201， 公 差 带 的 大 小 由 标准 公差 确定 。 ( ) 
202. 标准 公差 等 级 从 IT01~IT18 依次 升 高 。 G 
203. 标准 公差 等 级 中 IT01 最 为 粗糙 。 ( ) 
204. 当 公 差 带 位 于 零 线 上 方 时 ， 基 本 偏差 为 上 极限 偏差 。 ( ) 
205. 孔 的 基本 偏差 代号 采用 小 写字 母 。 ( ) 
206. 基 孔 制 的 孔 为 基准 孔 。 ( ) 
207. 基 轴 制 的 轴 为 基准 轴 。 ( ) 
208. 选用 公差 带 的 顺序 是 一 般 一 常用 一 优先 。 ( ) 
209. 同一 规格 的 产品 ， 不 经 选择 或 临场 修配 ， 即 可 互 换 的 性 质 称 为 
零件 的 互 换 性 。 ( ) 
210. 极限 尺寸 是 允许 尺寸 变化 的 两 个 极限 值 。 ( ) 
211. 设计 时 给 定 的 尺寸 称 为 公称 尺寸 。 ( ) 
212. 上 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 的 代数 差 称 为 下 极限 偏差 。 ( ) 
213. 尺寸 公差 是 允许 尺寸 的 变动 量 。 ( ) 
214. 上 极限 偏差 减 去 下 极限 偏差 的 绝对 值 即 为 尺寸 公差 。 ( ) 
215. 在 公差 带 图 中 ， 零 线 上 方 为 负 偏差 。 ( ) 
216. 公差 带 的 大 小 由 标准 公差 确定 。 G 
217. 在 公差 带 图 中 ， 斜 线 表示 轴 的 公差 。 ( ) 

218. 标准 公差 是 国家 标准 中 表 列 的 用 来 确定 公差 带 的 任 一 公差 值 。 
( ) 
219. 在 公差 带 图 中 ， 把 远离 零 线 的 偏差 称 为 基本 偏差 。 人 
220. 国家 标准 对 孔 和 轴 分 别 规定 了 48 种 基本 偏差 。 ( ) 
ei 母 。 ( ) 
222. 配合 是 指 公称 尺寸 相同 的 相互 结合 的 孔 和 轴 公 差 带 之 间 的 关系 。 
( ) 
223. 孔 的 尺寸 减 去 相配 合 的 轴 的 尺寸 所 得 的 代数 差 为 正 ， 则 为 过 熏 。 
( ) 
224. 间 dD Eh nt li et > 下。 .3 
225. 过 渡 配 合 的 特征 是 孔 的 公差 带 与 轴 的 公差 带 相 互 交 苹 。 ( ) 
226. 基 孔 制 是 基本 偏差 为 一 定 的 轴 的 公差 带 ， 与 不 同 基 本 偏差 的 孔 
的 公差 带 形成 各 种 配合 的 一 种 制度 。 ( ) 
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227. 尺寸 精度 的 检测 ， 就 是 将 测 得 的 实际 尺寸 与 理想 尺寸 进行 比较 。 
( ) 
228. 塞 规 是 用 来 检测 轴 的 。 ) 
229. 环 规 是 用 来 检测 孔 的 。 ( ) 
230. 量规 是 一 种 刻 有 刻度 的 专用 定 值 检测 工具 。 ( ) 
231. 量规 通常 可 分 为 三 类 ， 即 工作 量规 、 验 收 量规 和 校对 量规 。 
( ) 
232. 通用 量具 《〈 量 仪 ) 是 一 种 有 刻度 的 变 值 测量 器 具 。 国松 ) 
233. 通用 量具 一 般 都 是 采用 “两 点 法 ”来 测量 。 ( ) 
234. 绝对 误差 只 能 是 正 值 。 ( ) 
235. 相对 误差 是 有 单位 的 数 。 ( ) 
236. 绝对 误差 只 能 反映 同一 尺寸 的 测量 精度 。 ( ) 
237. 相对 误差 可 以 评定 不 同 尺寸 的 测量 精度 。 ( ) 
238. 测量 误差 可 分 为 系统 误差 和 偶然 误差 。 ( ) 
239. 显示 剂 红 丹 粉 多 用 于 黑色 金属 的 刮 前 。 ( ) 
240. 显示 剂 普鲁士 蓝 油 用 于 刊 前 铜 、 铝 工件 。 ( ) 
241. 显示 剂 酒 精 用 于 刊 前 超 精 平板 。 G@ 
242. 平面 刮刀 不 能 用 来 刊 前 外 曲面 。 ( ) 
243. 三 角 刊 刀 是 用 来 刮 削 内 曲面 的 。 ( ) 
244. 刊 削 后 的 工件 表面 组 织 呈 紧密 状态 , 有 利于 提高 工件 的 使 用 寿命 。 
( ) 
245. 刊 前 工件 表面 时 ,“ 刀 刀 刊 在 点 子 上 ”是 提高 刮 削 效 率 的 重要 方法 。 
( ) 
246. 粗 刊 的 主要 目的 是 去 掉 工 作 表面 硬 层 及 修正 表面 变形 ， 保 证 位 
置 精 度 。 CG 
247. 交叉 刊 削 的 目的 是 使 刀 花 显眼 好 看 。 (6 二 
248. 显示 剂 用 来 了 解 刮 削 前 工件 误差 的 位 置 和 大 小 。 ( ) 
249. 手 推 式 刮 澳 方 法 适应 性 较 强 ， 适 宜 在 余 量 较 大 的 场合 下 采用 。 
( ) 
250. 2 级 平板 的 平面 度 误差 要 求 达 到 +0.02mm。 ( ) 
251. 原始 平板 和 原始 平 尺 是 刮 研 工作 中 使 用 的 基准 工具 。 ( ) 







































































252.， 按 三 面 互 研 的 接触 斑点 刮 削 修复 原始 平板 ， 就 是 将 三 块 平板 按 
一 定 的 顺序 规律 相互 对 研 ， 并 按 研 出 的 接触 斑点 对 刊 进行 刮 前 来 修复 原始 
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平板 。 ( ) 
253. 在 刊 前 过 程 中 ， 要 防止 刊 刀 倾斜 以 免 将 刊 前 表面 划 出 深 痕 。 
( ) 
254. 目前 通用 平板 的 精度 等 级 分 为 四 个 等 级 ， 其 中 0 级 平板 的 平面 
度 比 2 级 平板 的 平面 度 误差 大 。 ( ) 
255. 消除 平板 刊 前 正 研 时 的 扭曲 ， 采 用 对 角 拖 研 的 方法 ， 即 拖 研 时 
高 角 对 低 角 ， 低 角 对 高 角 。 ( ) 
256. 平板 表面 质量 的 表示 方法 可 以 25mmx25mm 方 框 内 的 显 点 数 或 
平面 度 误差 表示 。 ( ) 
257. 平面 刊 思 的 滩 火 方法 是 : 将 粗 磨 好 的 刮刀 放 入 炉 中 加 热 到 780 一 
800C〈 呈 樱桃 红色 ) 取出 , 立即 垂直 插入 冷却 液 中 冷却 , 插入 长 度 在 Smm 
左右 。 CC- 
258. 刮刀 一 般 是 采用 T10A 工具 钢 或 弹性 较 好 的 GCr15 轴承 钢 ， 经 
锻造 、 加 工 、 热 处 理 及 刃 磨 制 成 。 (Ca 
259， 制造 研磨 工具 的 材料 ， 除 应 具备 组 织 结构 致密 、 均 匀 、 有 较 高 
的 稳定 性 和 耐 磨 性 外 ， 还 要 有 和 较 好 的 抠 存 磨料 的 性 能 ( ) 
260. 棕 刚 玉 磨 料 适 于 粗 精 研 磨 钢 、 和 铸铁 、 黄 铜 。 (a 
261. 用 研磨 工具 和 研磨 剂 ， 从 工件 上 研 掉 一 层 极 薄 表面 层 的 超 精 加 
工 方法 叫 研磨 。 ( ) 
262. 经 研磨 加 工 的 表面 尺寸 精度 可 控制 在 0.001 一 0.005mm 范围 内 。 
( ) 
263. 研磨 加 工 是 发 生 在 工件 表面 上 物理 和 化 学 的 综合 作用 的 一 种 加 工 。 
( ) 
264. 精 研 时 ， 压 力 可 大 些 ， 但 要 始终 保持 均匀 。 ( ) 
265. 在 研磨 中 起 调和 磨料 、 冷 却 和 润滑 作用 的 是 研磨 剂 。 的) 
266. 手工 研磨 车 床 尾 座 套 简 孔 时 ， 研 磨 棒 移 动 的 轨迹 是 向 上 提 拉 ， 
向 下 推 压 并 做 往复 直线 运动 。 ( ) 
267. 研磨 加 工 可 用 于 各 种 硬度 的 钢材 、 硬 质 合 金 、 铸 铁 及 有 色 金 属 ， 
还 可 以 用 来 研磨 水 晶 、 天 然 宝石 及 玻璃 等 非 金属 材料 。 人 
268. 研磨 余 量 的 大 小 只 由 工件 研磨 面积 来 确定 。 ( ) 
269. 机 械 零 件 表 面 越 粗 糙 ， 其 表面 粗糙 度 值 就 越 大 。 ( ) 
270. 表面 粗糙 度 的 评定 参数 中 ， 0 
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271. Ra 值 越 小 ， 零 们 











F 表 面 质量 要 求 越 低 。 ( ) 


272. 表面 粗糙 度 比较 样板 是 通过 视觉 和 触觉 评定 机 械 加 工 表面 粗粮 





度 的 测量 工具 。 








273. 表面 粗糙 度 的 大 小 直接 影响 

















测量 仪器 检测 。 
































( ) 


件 的 耐 磨 性 、 耐 蚀 性 和 密封 性 。 





( 


274， 极光 表面 的 Ra 应 小 于 或 等 于 0.16hm 。 


) 
) 
275. 零件 表面 粗粮 度 的 检测 方法 有 三 种 ， 即 目测 检测 、 比 较 检 测 及 
) 





( 





276. 台式 钻床 主 运动 的 传递 路 线 是 电动 机 一 主动 V 带 轮 一 主轴 。 














( ) 


277， 当 改变 V 带 在 两 个 带 轮 中 的 相对 位 置 ， 即 可 变换 台式 外 床 主轴 








的 不 同 转 速 。 


278. 台式 钻床 除 有 










































































F 动 进 给 之 外 ， 还 有 机 动 进 给 。 
279， 在 检查 台式 钻床 V 带 的 松紧 程度 时 ， 其 松紧 以 大 拇指 感觉 富有 





























































































































弹性 为 宜 。 ( ) 
280. 游标 卡尺 只 能 直接 量 出 零件 的 外 直径 。 ( ) 
281. 如 果 游 标 卡 尺 的 游标 的 零 线 恰好 与 主 标 尺 菜 刻度 对 正 ， 则 该 主 
标尺 刻 线 的 读数 就 是 被 测 尺 寸 。 ( ) 
282. 外 径 干 分 尺 用 来 测量 外 圆 直径 及 长 度 尺 寸 。 ( ) 
283. 指示 表 可 以 检验 机 床 精 度 和 测量 工件 的 尺寸 、 形 状 和 位 置 误差 。 
C2 

284. 塞 尺 是 用 来 检验 两 个 相 结 合 面 之 间 间 际 大 小 的 片 状 量规 。 ( ) 











标尺 上 的 第 10 条 刻 线 与 3 











FE 标 











285. 当 游标 卡尺 两 量 爪 合 扰 时 ， 主 标尺 与 游标 尺 的 零 线 刻度 对 正 ， 游 


尺 上 的 第 9 条 刻 线 对 正 ， 则 该 位 置 即 为 零 位 。 





























( ) 




















286. 使 用 游标 卡尺 测量 时 ， 若 游标 








对 正 ， 则 该 主 标尺 刻 线 的 读数 就 是 被 测 





287. 千分尺 的 精度 没有 游标 











EE 尺 高 。 





288. 内 径 干 分 尺 用 来 测量 外 圆 了 








289. 深度 千分尺 用 来 测量 工件 





R 的 零 线 恰好 与 主 标尺 某 一 刻度 
尺寸 ， 即 被 测 尺 寸 无 小 数 部 分 。 





















































290. 量 块 是 机 械 制造 、 修 理 业 


291， 螺纹 干 分 太 在 测量 螺纹 时 ， 测 




















( ) 

Gy 

直径 及 长 度 尺 寸 。 ( ) 
台阶 长 度 或 槽 和 和 孔 的 深度 。 ( ) 
长 度 尺 寸 的 标准 。 C 员 
量 螺纹 的 大 径 。 ( ) 
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292. 游标 齿 厚 卡尺 ， 除 用 来 测量 齿轮 和 蜗杆 的 弦 齿 厚 外 ， 还 能 测量 
弦 此 间隙 。 ( ) 
293. 内 径 指 示 表 的 最 大 允许 误差 很 小 ， 在 测量 前 不 要 用 指示 表 校 准 。 
( ) 
294. 用 指示 表 测量 工件 时 ， 长 指针 转 1 格 ， 齿 杆 移动 0.Imm。 ( ) 
295. 使 用 0 一 25mnm 的 千分尺 ， 测量 前 应 将 两 测量 面 接触 ， 检 查 微分 
简 上 的 基准 线 是 否 与 固定 套 管 上 的 基准 线 对 齐 。 G 
296. 用 游标 卡尺 测量 精度 要 求 较 高 的 工件 时 ， 必 须 把 游标 卡尺 的 误 
差 考 虑 进去 。 (WO 
297. 带 传动 不 适 于 长 距离 的 传动 。 ( ) 
298. 主动 轴 和 从 动 轴 平 行 ， 两 轮 的 旋转 方向 相反 的 平 带 传动 为 开口 
传 到 Sy 
299. 主动 轴 和 从 动 轴 平 行 ， 两 轮 的 旋转 方向 相反 的 平 带 传动 为 交叉 
传世 ( ) 
300. 带 与 带 轮 接触 弧 所 对 的 圆心 角 即 为 平 带 传动 的 包 (mp, 
301. 平 带 的 外 周 长 度 即 为 带 长 。 的 
302. V 带 传动 其 工作 面 为 一 个 侧面 。 (on 
303. V 带 传 动 时 ，V 带 安装 在 相应 的 轮 槽 内 时 ， 与 槽 底 相 接触 。 
( ) 
304. 带 传动 中 ， 张 紧 力 的 调整 是 靠 改 变 两 带 轮 的 直径 实现 的 。 ( ) 
305. V 带 的 型 号 中 有 G 型 一 种 。 C3 
306. 一 般 V 带 轮 的 径 向 圆 跳 动 公差 为 带 轮 直 径 的 0.0005 一 0.001 倍 。 
307. 一 般 V 带 轮 端面 之 间 的 倾斜 角 要 求 不 超过 1.5°。 
308. V 带 的 攀 角 均匀 60°。 








. V 带 截 面积 越 大 ， 传 递 的 功率 越 小 。 





























.同步 带 的 齿 形 





. V 带 轮 槽 的 槽 角 应 比 V 带 的 枢 角 略 大 。 

















EB 分 两 种 ， 即 梯形 齿 和 圆 弧 形 具 

















， 同 步 带 的 工作 原理 就 是 齿轮 与 齿 条 的 传动 。 








全 
全 





























带 传动 适 于 较 长 距离 的 传动 是 其 优点 之 一 。 

带 传动 占有 的 空间 较 大 是 其 缺点 之 一 。 
.常用 的 三 种 带 传动 即 平 带 传动 、V 带 传动 和 同步 带 
. 平 带 传动 一 般 要 求 包 角 大 于 或 等 于 150° 。 
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317. 通常 平 带 传动 的 传动 比 应 大 于 或 等 于 2。 ( ) 
318. 通常 V 带 传 动 的 传动 比 应 大 于 或 等 于 5。 ( ) 
319. V 带 传 动 中 ， 小 带 轮 的 包 角 通常 应 大 于 或 等 于 120° 。 ( ) 
320. 同步 带 传动 可 获得 准确 的 传动 比 是 其 优点 之 一 。 ( ) 
321. 带 传动 常用 的 张 紧 方法 有 两 种 , 即 调整 中 心 距 法 和 使 用 张 紧 轮 法 。 

( ) 

322. 张 紧 轮 即 为 压 在 带 上 的 随 动 轮 ， 它 可 改变 带 轮 的 包 角 或 控制 带 

的 张 紧 力 。 ( ) 
323. 当 两 带 轮 中 心 距 不 能 调整 时 ， 可 使 用 张 紧 轮 张 紧 装置 。 ( ) 
324. 摩擦 轮 传动 易于 实现 无 级 变速 。 ( ) 
325. 摩擦 轮 传动 可 以 保持 精确 的 传动 比 。 ( ) 
326. 圆柱 形 平 摩擦 轮 传 动 中 ， 小 轮 是 用 木材 制 成 的 。 ( ) 
327. 圆柱 形 槽 摩擦 轮 传 动 中 ， 大 轮 是 用 木材 制 成 的 。 ( ) 
328. 易于 在 工作 状态 下 平稳 地 变更 传动 比 ， 起 动 、 停 止 及 换 向 是 摩 
探 轮 传动 机 构 的 优点 之 一 。 人 
329. 摩擦 轮 传动 机 构 不 易 实现 无 级 变速 。 a 
330. 摩擦 轮 传动 机 构 是 利用 两 轮 的 直接 接触 并 相互 压 紧 所 产生 的 摩 

擦 力 来 传递 动力 的 。 ( ) 
331. 摩擦 轮 传动 可 以 保持 精确 的 传动 比 。 ( ) 

















332. 摩擦 轮 传动 可 分 为 定 传动 比 摩 擦 轮 传 动 和 变 传动 比 摩 擦 轮 传动 

































































































































































































































































( 即 无 级 变速 )。 ( ) 

333. 平 面 连 杆 机 构 可 实现 多 种 运动 形式 的 变换 和 多 种 运动 规律 的 输出 。 

G 元 

334. 最 常用 的 平面 连 杆 机 构 是 具有 四 个 构件 的 低 副 机 构 ， 称 为 贸 链 

I 杆 机 构 。 ( ) 

335， 在 贸 链 四 杆 机 构 中 ， 固 定 不 动 的 构件 称 为 连 杆 。 C0 
336， 在 贸 链 四 杆 机 构 中 ， 能 绕 固定 贸 链 摆动 的 连 架 杆 称 为 曲柄 。 

( ) 

337. 曲柄 摇 杆 机 构 能 够 将 主动 件 整 周 的 回转 运动 转换 为 从 动 件 的 往 

复 摆动 。 (0 

338. 具有 两 个 曲柄 的 贸 链 四 杆 机构 称 为 双 曲 柄 机 构 。 ( ) 

339. 连 杆 与 机 架 的 长 度 相等 且 两 个 曲柄 长 度 相等 的 双 曲 柄 机 构 称 为 

平行 四 边 形 机 构 。 ( ) 
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340. 具有 两 个 播 杆 的 匀 链 四 杆 机 构 称 为 双 摇 杆 机 构 。 ( ) 
341. 贸 链 四 杆 机 构 中 国定 不 动 的 构件 称 为 连 杆 。 ( ) 
342. 贸 链 四 杆 机 构 中 不 与 机 架 相 连 的 构件 称 为 连 杆 。 ( ) 
343. 贸 链 四 杆 机 构 的 基本 类 型 有 三 种 ， 即 曲柄 摇 杆 机 构 、 双 曲柄 机 
构 和 双 摇 杆 机 构 。 ( ) 
344. 曲柄 存在 的 唯一 条 件 是 连 架 杆 与 机 架 中 必 有 一 个 是 最 短 件 。 
( ) 
345. 在 曲柄 摇 杆 机 构 中 ， 摇 杆 摆动 时 空 载 行程 的 平均 速度 小 于 工作 
(负载 ) 行程 的 平均 速度 。 GC , 
346. 曲柄 摇 杆 的 急 回 特性 系数 玉 值 越 大 ， 则 急 回 特性 越 不 显著 。 
( ) 
347. 曲柄 摇 杆 机 构 处 于 “ 卡 死 ” 现 象 的 位 置 ， 且 转向 也 不 能 确定 ， 
这 种 位 置 称 为 死 点 位 置 。 ( ) 
348. 在 工程 上 , 许多 场合 常 利用 “ 死 点 ”位 置 来 达到 机 构 的 工作 要 求 。 
全 全 
349. 滚动 轴承 的 滚动 体 在 内 、 外 圈 的 滚 道 间 既 自转 又 公转 。 ( ) 
350. 滚动 轴承 通常 是 外 圈 固 定 不 动 。 @ 5 
351. 滚动 轴承 通常 是 内 圈 固 定 不 动 。 ( ) 
352. 滚动 轴承 按照 所 受 载荷 不 同 ， 可 分 为 三 大 类 。 (2 
353. 仅 承 受 径 向 载荷 的 滚动 轴承 称 为 推力 轴承 。 Cy 
354. 仅 承受 轴 向 载荷 的 滚动 轴承 称 为 向 心 轴承 。 ( ) 
355. 滚动 轴承 内 图 与 轴 颈 的 配合 采用 基 轴 制 。 人 二 
356. 滚动 轴承 外 圈 与 轴承 座 孔 的 配合 采用 基 孔 制 。 ( ) 
357. 为 了 防止 轴承 在 工作 时 受 轴 向 力 而 发 生 移动 ， 轴 承 在 轴 上 或 过 
体 上 都 应 加 以 轴 疝 固定 。 ( ) 
358. 在 装配 滚动 轴承 时 ， 可 以 用 刍 刀 铁 削 轴承 的 配合 表面 。 ( ) 
359. 滚动 轴承 不 必 紧 贴 在 轴 肩 或 孔 肩 上 。 ( ) 
360. 滚动 轴承 承受 冲击 振动 能 力 差 是 其 缺点 之 一 。 ( ) 
361. 滨 动 轴承 内 部 间 际 小 ， 回 转 精 度 高 是 其 优点 之 一 ( ) 
362. 滚动 轴承 代号 由 二 段 组 成 。 (Cs 
363. 滚动 轴承 32207/P6x2 表示 内 径 为 33mm。 ( ) 
364. 滚动 轴承 内 圈 在 轴 上 的 


























固定 是 用 于 转速 高 且 轴 向 载荷 大 的 场合 。 
( 


) 
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365. 滚动 轴承 外 圈 在 轴承 座 孔 中 的 固定 是 用 于 转速 不 高 和 轴 向 载荷 
不 大 的 场合 。 ( ) 
366. 滨 动 轴承 在 某 些 情况 下 还 应 考虑 在 轴 疝 留 有 移动 的 余地 。 ( ) 
367. 拆卸 滚动 轴承 常用 的 工具 是 拉杆 拆卸 器 。 ( ) 
368. 如 果 滚 动 轴承 上 有 锈 迹 ， 可 以 用 砂 布 和 砂纸 进行 打磨 。 ( ) 
369. 在 装配 滚动 轴承 时 ， 滚 动 轴承 端面 、 垫 圈 及 压 盖 之 间 的 结合 面 
可 以 不 平行 。 ( ) 
370. 滚动 轴承 经 过 长 期 使 用 后 ， 工 作 游 隙 增 大 、 工 作 表 面 产生 麻 点 、 
止 坑 或 裂纹 等 是 其 主要 损坏 形式 。 ( ) 
371. 键 联 接 的 作用 之 一 就 是 实现 周 向 固定 ， 并 传递 转 矩 。 ( ) 
372. 键 联 接 的 作用 之 一 就 是 实现 零件 的 轴 向 固定 或 轴 向 滑动 。 ( ) 
373. 松 键 联接 的 特点 是 靠 键 的 侧面 来 传递 转 和 ， 只 对 轴 上 的 零件 作 
周 向 固定 。 ( ) 
374. 紧 键 联接 的 特点 是 键 与 键 槽 的 侧面 之 间 有 一 定 的 间 际 ， 键 的 上 
下 两 面 是 工作 面 。 ( ) 
375. 普通 横 键 的 两 侧面 是 工作 面 。 ( ) 
376. 普通 平 键 的 上 下 面 是 工作 面 。 ( ) 
377. 半圆 键 的 工作 面 是 两 侧面 。 ( ) 
378. 一 对 切 向 键 可 以 传递 双向 转 甜 。 ( ) 
379. 键 联 接 只 分 为 两 大 类 ， 即 松 键 联接 和 紧 键 联接 。 ( ) 
380. 普通 平 键 适用 于 高 速 、 高 精度 和 承受 变 载 、 冲 击 的 场合 。( ) 
381. 导向 平 键 用 于 轴 上 零件 需要 沿 轴 疝 移动 的 场合 。 人 A 
382. 半圆 键 用 于 轻 载 或 辅助 性 联接 。 CC 
383. 紧 刍 联接 常用 于 轴 人 颈 较 大 、 精 度 要 求 不 高 、 转 速 较 低 和 传递 转 
矩 较 大 的 场合 。 ( ) 
384. 松 键 联 接 中 ， 所 获得 的 各 种 不 同性 质 的 配合 ， 是 通过 改变 键 宽 
的 极限 尺寸 得 到 的 。 人 
385， 枢 键 ) 


386. 传递 双向 转 算 时 ， 


相位 角 。 

















387. 平 键 联接 : 











顶 面 与 轴 上 配件 留 有 一 定 的 间 际 。 














388. 装 























孔 紧 键 时 ， 要 月 


， 键 的 底面 要 与 档 底 画 








忧 接 能 轴 向 固定 零件 ， 并 传递 双向 轴 向 力 。 ( 
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日 涂 色 法 检查 键 两 仆 








接触 ， 





( 

















j 面 与 























长 度 与 轴 档 两 端 接触 ， 


槽 和 轮 槽 的 接触 情况 。 


需 用 两 组 切 向 键 ， 相 互 间 且 保持 120° ~135° 
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) 
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( ) 
389. 松 键 联接 能 使 轴 与 轴 上 零件 同 轴 度 误差 增 大 。 ( ) 
390. 设备 的 拆 纯 程序 与 装配 程序 相反 。 ( ) 
391. 热 装 零件 要 利用 加 热 来 拆卸 。 G 
392. 直接 拆 务 轴 孔 装配 件 时 ， 通 常 要 坚持 用 多 大 力 装 配 ， 就 应 该 基 
本 上 用 多 大 力 拆 御 的 原则 。 ( ) 
393. 煤油 是 化 学 清洗 液 。 ( ) 
394. 煤油 和 柴油 同 工 业 汽油 相 比 ， 清 洗 能 力 不 及 工业 汽油 ， 但 使 用 
时 比 工 业 汽 油 安全 。 ( ) 
395. 滚动 轴承 清洗 完毕 后 ， 如 不 立即 装配 ， 应 涂 油 包装 。 ( ) 
396. 滚动 轴承 在 未 清洗 到 一 定 程度 之 前 ， 最 好 不 要 转动 。 ( ) 
397. 零件 装配 前 的 清洗 质量 将 直接 影响 设备 的 使 用 寿命 GC 
398. 第 用 的 清洗 液 可 分 为 有 机 游 液 清 洗 液 和 化 学 清洗 液 。 人 
399. 有 机 溶液 清洗 液 有 具有 无 腐蚀 、 不 爆炸 、 成 本 低 的 优点 。 ( ) 
400. 化 学 清洗 液 具 有 挥发 快 的 特点 。 (me 
401. 用 碱 溶 液 清洗 后 的 零件 ， 应 用 水 冲洗 或 漂洗 干净 。 ( ) 
402， 直 接 拆 纯 轴 孔 装配 件 时 ， 通 常用 小 于 装配 力量 去 拆 务 。 ( ) 
403. 对 装配 精度 影响 较 大 的 关键 件 ， 在 拆 御 前 应 做 好 打印 记号 工作 。 
( ) 
404. 设备 拆 外 可 分 为 击 卸 、 拉 务 、 压 趣 、 热 卸 及 破坏 性 拆卸 等 方式 。 
( ) 
405. 凡 需 组 合 装 配 的 部 件 ， 必 须 先 把 结合 面 清洗 干净 ， 涂 上 润滑 油 
后 才能 进行 装配 。 ( ) 
406. 机 床 的 滑动 面 未 清洗 前 ， 不 得 移动 它 上 面 的 任何 部 件 。 ( ) 
407. 过 鳃 连接 的 装配 就 是 将 较 小 尺寸 的 被 包容 件 ( 例 如 轴 ) 装 入 较 
大 尺寸 的 包容 件 《〈 例 如 套 ) : ( ) 
408. 拧紧 多 个 螺母 时 ， 必须 接 _ 定 顺序 进行 ， 并 分 多 次 逐步 拧紧 。 
( ) 
409. 滚动 轴承 内 圈 与 轴 为 紧 配 合 ， 外 圈 与 轴承 座 孔 为 较 松 配合 时 ， 
这 种 轴承 的 装配 是 先 将 轴承 压 装 在 轴 上 ， 然 后 将 轴 连 同 轴承 一 起 装 入 壳 体 
轴承 座 孔 中 。 ( ) 
410. 滚动 轴承 外 圈 与 轴承 座 孔 为 紧 配 合 ， 内 圈 与 轴 为 较 松 配合 时 ， 
应 将 轴承 先 压 入 轴承 座 孔 中 ， 再 装 轴 。 C 分 
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411. 钙 基 润滑 脂 适 用 于 工作 温度 不 超过 60C 的 一 般 机 械 设 备 的 润滑 。 




















412. 钠 基 润滑 脂 适用 于 矿山 、 建 筑 、 重 型 机 械 等 大 型 设备 的 润滑 。 


























( 

413. 对 于 设备 运转 中 的 不 平衡 轻 动 件 ， 必 须 进 行 静 、 动 平衡 。 ( 
414. 装配 时 ， 修 去 指定 零件 上 预 留 的 修配 量 ， 以 达到 装配 精度 包 
法 ， 称 为 修配 装配 法 。 
415， 部 件 装 配 是 从 基准 零件 开始 的 。 
416. 装配 之 前 ， 利 用 试 配 法 检查 轴 上 零件 与 轴 配 合 是 否 适当 ， 叫 做 

























































































零件 的 预 装 。 ( ) 
417. 试 机 是 为 了 试验 设备 运转 的 灵活 性 ， 振 动 、 工 作 温 升 、 噪 声 、 
转速 、 功 率 等 性 能 是 否 符合 要 求 。 ( ) 
































418. 机 器 设备 中 的 调整 基准 面 就 是 零件 或 部 件 的 装配 基准 面 。 ( ) 
419. 调整 过 程 中 的 测量 实际 位 置 误差 就 是 按 技术 文件 规定 的 技术 规 
范 ， 检 查 各 项 位 置 偏差 。 ( ) 
420. 调整 过 程 中 的 紧 固 是 指 对 需要 调整 的 零件 和 机 构 位 置 进行 的 固定 。 
( ) 
21. 作为 调整 基准 件 的 基准 面 不 能 进行 任何 修复 ， 否 则 将 影响 调整 
效果 。 ( ) 
422. 装配 方法 有 四 种 ， 即 互 换 装配 法 、 分 组 装配 法 、 调 整 装 配 法 及 
修配 装配 法 。 ( ) 
423. 修配 调整 即 在 尺寸 链 的 组 成 环 中 选 定 一 环 ， 预 留 适 当 的 修配 量 
作为 修配 件 ， 而 其 他 组 成 环 零 件 的 加 工 精度 则 可 适当 降低 。 ( ) 
424. 剖 分 式 滑 动 轴承 的 装配 过 程 是 : 清洗 、 检 查 、 刮 研 、 装 配 、 间 
隙 的 调整 和 压 紧 力 的 调整 等 。 ( ) 
425. 滚动 轴承 的 装配 工艺 包括 : 清洗 、 检 查 、 装 配 与 间隙 的 调整 。 
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( 

426. 动力 蜗杆 传动 装置 的 装配 ， 一 般 是 先 半 蜗轮 。 ( 
427. 分 度 蜗杆 传动 装置 的 装配 ， 通 常用 蜗杆 径 向 可 调 结构 。 
( 

( 




































































428. 锥 齿轮 的 装配 应 以 齿轮 的 背 锥 为 基准 。 

429. 密封 件 的 装配 位 置 和 方向 要 正确 ， 不 得 错位 或 焉 和 斜 。 

430. 液压 传动 装置 装配 时 ， 液 压 件 中 的 滑动 副 应 有 合适 的 间 除 。 
C 2 














TO 
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431. 机 械 设备 大 修 后 的 总 装配 与 新 产品 的 总 装配 完全 相同 。 ( ) 
432. 台式 钻床 可 以 戴 手套 进行 操作 。 ( ) 
433. 使 用 台式 钻床 ， 应 停机 装卸 钻头 。 (起 













































































434. 没有 标记 或 标记 不 清 ， 又 无 法 核对 和 确认 的 砂轮 ， 不 管 有 无 缺 
陷 ， 均 不 可 使 用 。 ( ) 
435. 用 小 木 锤 轻 轻 敲 击 砂轮 ， 若 声音 沉 问 、 嘲 哑 ， 则 说 明 砂 轮 正 常 。 









































人 全 
436， 安 装 砂轮 时 ， 应 该 用 力 挤 压 将 其 安装 到 砂轮 主轴 上 。 ( 人 司 
437.， 紧 固 砂 轮 的 松紧 度 应 以 足 可 带动 砂轮 又 不 产生 打滑 为 宜 。 ( ) 









































































































































438. 在 紧 回 砂轮 大 卡 盘 的 多 个 螺栓 时 ， 应 逐个 地 紧 固 每 一 个 螺栓 。 

( ) 

439. 操作 者 在 修整 砂轮 时 ， 应 站 在 砂轮 的 正面 。 ( ) 
440. 砂轮 经 修整 后 ， 应 重新 经 回转 试验 后 ， 方 可 使 用 。 ( ) 
441. 砂轮 在 搬运 、 储 存 中 ， 不 得 随意 涂抹 或 损毁 印 有 砂轮 特性 和 安 
全 速度 的 标志 。 ( ) 
442. 工作 前 ， 应 检查 锯床 的 锯条 是 否 拉 紧 ， 锯 齿 是 否 锋 利 。 工 作 完 
毕 后 ， 应 将 锯条 放松 。 ( ) 

















二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 入 插 号 内 ) 

1. 钳 桌 高 度 约 (”) mm。 
A. 500~600 B. 600~700 CC. 700~800 D. 800~900 
2. 台 虎 钳 是 通过 (”) 来 传递 夹 紧 力 的 。 

A. 固定 钳 身 和 活动 钳 身 B. 丝 杆 和 螺母 

C. 国定 钳 口 和 活动 钳 口 D. 钳 桌 

3. 台 虎 钳 分 为 ) 两 种 。 

A. 机 用 式 和 手 用 式 B. 固定 式 和 转动 式 
C. 自动 式 和 人 工 式 ， 螺 杆 式 和 齿轮 式 
4 
A 
5 
A 
C 
6 
A 
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.机 修 钳工 在 修理 中 常用 (”) 等 起 重 设备 。 

.钢丝 强 B. 千斤 项 C. 天 和 车 D. 扳 
. 机修 钳工 起 重 ， 搬 运 较 大 工件 时 ， 应 ( ”) 进行 操作 。 
.遵守 起 重工 安全 操作 规程 ”B. 遵守 安全 操作 规程 
.遵守 文明 生产 规程 D. 遵守 车 间 考 勤 规 定 
. 手 拉 萌 疡 的 起 吊 高 度 一 般 不 超过 〈 ，) m。 
.1 B. 2 G3 D. 4 
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第 一 部 分 “初级 工 鉴定 考核 试题 库 .21 . 
7. 手 拉 戎 芦 的 起 吊 重量 最 大 可 达 〈 ) t。 
A. 10 B. 20 C. 30 D. 40 
8. 摇 臂 钻床 的 摇 臂 能 绕 立柱 回转 〈 ”)。 
A. 90° B. 180° C. 270° D. 360° 
9. 木质 起 重 杆 的 起 重 高 度 一 般 不 超过 ( ) m。 
A. 10 B. 8 C. 6 D. 4 
10. 木质 起 重 杆 的 起 重量 通常 在 ( ) t 以 下 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
11. 手动 压 床 是 一 种 以 手动 为 动力 ，( ，) 的 机 修 钳 工 常用 的 辅助 设备 。 
A. 吨位 较 小 ”B. 中 等 吨位 C. 大 吨位 D. 特大 吨位 
12. 液压 千斤 项 的 起 重 范 围 较 大 ， 一 般 可 达 ( )。 
A. 1.5~500t B. 3 一 100t C. 5~200t D. 8 一 800t 
13. 液压 千斤 项 是 利用 〈 ，) 使 活塞 杆 移 动 来 举 起 重 物 。 
A. 杠杆 机 械 力 B. 液体 压力 C. 电力 D. 热力 
14. 电动 戎 芦 的 制 动 是 靠 ( ”) 实现 的 。 
A， 磁 拉力 B. 弹簧 力 C. 电力 D. 重力 
15. 手 拉 戎 芦 工作 时 的 制 动 是 靠 0 ) 实现 的 。 
A. 重 物 自重 产生 的 摩擦 力 B. 弹簧 产生 的 机 械 压力 
C. 液压 力 D. 重力 
16. 一 般 来 说 ， 以 滑轮 直径 为 钢丝 绳 直径 的 (”) 倍 为 宜 
A. 4 B. 8 C. 16 D. 32 
17. 二 二 滑轮 有 ) 个 滑轮 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 1 
18. 4 个 滑轮 组 并 在 一 起 叫做 (”) 滑轮 。 
B. 三 三 C. 四 四 D. 五 五 
19. 滑轮 可 分 为 ( ) 类 。 
A. 4 B. 3 Ci D. 1 
20. 安全 电压 等 级 分 为 ) 种 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
21. 机 床 照 明灯 的 电源 电压 一 般 采 用 ( ) V。 
A. 6 B. 12 C. 24 D. 36 
22.， 当 在 特别 潮湿 的 地 方 时 ， 安 全 电压 选用 (”) V。 
A. 6 B. 12 C. 24 D. 36 
























































































































































.22 . 机 修 钳 工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 

23. 安全 电压 最 大 值 为 ( ) V。 

A. 55 B. 48 C. 42 D. 40 

24. 安全 电压 最 小 值 为 ( ) V。 

A. 2 B. 4 C. 6 D. 8 

25. 安全 用 电 的 保护 措施 有 (〈 ) 种 。 

A. 2 B. 4 C. 6 D. 8 

26. 台式 钻床 主轴 回转 轴线 对 底座 工作 面 的 垂直 度 ; 在 横向 平面 内 ， 
300mm 长 度 上 其 公差 为 ) mm。 

A. 0.1 B. 0.01 C. 0.001 D. 0.0001 

27. 台式 钻床 主轴 回转 轴线 对 工作 台面 的 垂直 度 : 在 纵向 平面 内 ， 指 
示 表 测 头 两 触 点 间 的 距离 为 300mm 时 ， 其 公差 为 ) mm。 

A. 0.1 B. 0.2 C. 0.3 D. 0.4 

28. 台式 钻床 主轴 套 简 移动 对 底座 工作 面 的 垂直 度 : 在 横向 平面 内 ， 
































100mm 长 度 上 其 公差 为 《 


A. 0.04 


B. 0.05 


) mm。 
C. 0.06 


D. 0.07 


29. 


人 


式 外 床 主轴 套 简 移动 对 工作 台面 的 垂直 度 ，100mm 长 度 上 其 














ms | 


































































































































































































差 为 ( ) mm。 

A. 0.7 B. 0.07 C. 0.007 D. 0.0007 

30. 当 在 砂轮 机 正面 设置 防护 挡 板 时 ， 其 高 度 应 不 低 于 ( ) m。 

A. 1 B. 1.5 C. 1.8 D. 2 

31. 当 砂轮 直径 大 于 或 等 于 (”) mm 时 ， 则 砂轮 装 上 法 兰 后 应 先进 
行 滔 平 衡 。 

A. 100 B. 200 C. 300 D. 400 

32. 砂轮 法 兰 盘 直 径 不 得 小 于 被 安装 砂轮 直径 的 )。 

A. 1/3 B. 1/4 C. 1/5 D. 1/6 

33. 当 砂 轮 磨损 到 直径 比 法 兰 盘 直径 大 (”) mm 时 ， 应 更 换 新 砂轮 。 

A. 5 B. 10 C. 15 D. 20 

34. 在 人 砂轮 与 法 兰 盘 之 间 应 加 装 软 热 ， 其 直径 应 大 于 卡 盘 直径 ( ) 
mm。 

A. 0.5 B. 1 C15 也. > 

35. 在 砂轮 与 法 兰 盘 之 间 应 加 装 软 执 ， 其 厚度 为 ( ) mm。 

A. 0.5~1 B. ‘ll.5 GCG lw2 D. 1~3 

36. 当 砂 轮机 防护 型 在 主轴 水 平 以 上 开口 大 于 或 等 于 〈 ) 时 ， 必 须 
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设置 挡 悄 屏 板 。 

A. 10° B. 20° C. 30° D. 40° 

37. 砂轮 圆周 表面 与 挡 板 的 间隙 应 小 于 (”) mm。 

A. 3 B. 4 C.5 D. 6 

38. 砂轮 与 托 架 之 间 的 距离 应 小 于 被 磨 工件 最 小 外 形 尺 寸 的 12， 但 
最 大 不 应 超过 ( ) mm。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

39. 砂轮 机 必须 有 牢固 合适 的 防护 日, 托 架 距 砂 轮 不 得 超过 ( ) mm。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

40. 砂轮 安装 好 后 ， 一 定 要 试 运转 ( ) min。 

A. 1~2 B. 2~3 C. 3~4 D. 4~5 

41. 开动 砂轮 机 时 ， 必 须 等 ( ”) s， 待 转速 稳定 后 方 可 磨 削 。 

A. 20~30 B. 30~40 C. 40~60 D. 10~20 

42. 万 能 分 度 头 主轴 除 安装 成 水 平 位 置 外 ， 还 可 在 〈 ) 之 间 内 任意 
倾斜 。 

A. 0° ~45° B. -6° ~90° C. 0° ~90° D. -1° ~90° 

43. 分 度 头 的 分 度 盘 上 有 ”) 刻度 。 

A. 0° ~90° B. 0°~180°” C. 0°~270” D. 0° 一 360” 

44. 分 度 头 的 分 度 盘 上 有 ( ) 圈 在 圆周 上 均 布 的 定位 孔 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 数 

45. 分 度 头 的 蜗杆 传动 比 为 ( )。 

A. 1:20 B. 1:30 1:40 D. 1:50 

46. 分 度 头 的 定数 为 (”)。 

A. 30 B. 40 C. 50 D. 60 

47. 粗 齿 锯条 的 齿 距 为 ( ) mm。 

A. 0.5~1.0 B. 1.0~1.4 C. 1.4 一 1.8 D. 1.8 一 2.0 

48. 中 齿 锯 条 的 齿 距 为 ( ) mm。 

A. 0.4 B. 0.8 C2 D. 2 

49. 细 此 锯条 的 齿 距 为 ( ) mm。 

A. 0.4 B. 0.4~0.8 C. 0.8~1 D. 1~2 

50. 锯 架 通常 有 ) 种 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

51. 固定 式 的 锯 架 只 能 安装 〈( ”) 种 长 度 的 锯条 。 
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D. 55° ~60° 
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A. 4 B. 3 C. 2 D. 1 
52. 锯条 使 用 的 材料 是 经 济 火 的 ( )。 
A. 轴承 钢 B. 弹簧 钢 C. 高 速 钢 D. 合金 工具 钢 
53. 锯齿 的 枫 角 通常 采用 〈 )。 
A. 30° B. 40° C. 50° D. 60° 
54. 锯齿 排列 通常 做 成 (”) 种 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
55. 粗 齿 锯条 适用 材料 为 (”)。 
A. 低 碳 钢 B. 人 硬性 金属 ” C. 铸铁 D. 黄 铜 
56. 细 齿 锯条 适用 材料 为 )。 
A. 铝 B. 注 壁 管子 ”C. 较 厚 的 型 钢 D. 纯 铀 
57. 中 齿 锯条 适用 材料 为 ( ) 
A. 纯 铜 B. 硬性 金属 ”C. 注 壁 管子 ”D. 厚 壁 管子 
58. 锯 前 管子 必须 用 (”) 锯条 。 
A. 粗 具 B. 细 齿 C. 中 此 D. 特 具 
59. 锯 前 较 硬 材料 或 较 小 切面 的 工件 时 ， 适 用 (”) 锯条 
A. 粗 具 B. 细 齿 C. 中 齿 D. 特 齿 
60. 锯 削 时 ， 远 起 句 和 近 起 锯 的 起 锯 角 一 般 为 (€ )“。 
A. 5 B. 10 C. 15 D. 20 
61. 刍 削 精度 可 高 达 〈(”) mm 左右 。 
A. 0.1 B. 0.01 C. 0.001 D. 0.0001 
62. 1 号 刍 纹 用 于 粗 刍 刀 ， 其 此 距 为 ( ) mm。 
A. 0.2~0.16 B. 0.33~0.25 C. 0.77~0.42 D. 2.3~0.83 
63. 刍 刀 是 用 (”) 制 成 的 。 
A. 合金 工具 钢 B. 碳 素 工具 钢 
C. 滩 碳 钢 D. 轴承 钢 
64. 鱼 刀 面 上 的 刍 纹 距 表示 键 刀 的 粗细 规格 , 其 中 3 号 刍 纹 定 为 (”)。 
A. 粗 铀 刀 B. 细 刍 刀 C. 中 鲁 刀 D. 特 独 刀 
65. 平面 雏 削 方法 有 〈 ) 种 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
66. 交叉 铁 法 是 刍 刀 在 与 工件 中 心 线 成 ( ”) 角 两 个 方向 上 交叉 进行 
削 
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67. 用 碳 素 工具 钢 T13 或 T12 制 成 的 键 刀 ,经 热处理 后 切削 部 分 硬度 
达 ( )。 

A. 30~35HRC B. 40~50HRC 

C. 62~72HRC D. 80~90HRC 

68. 铁 刀 的 刍 纹 有 ) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

69. 刀具 主要 角度 有 ( ) 个 。 

A. 3 B. 4 C. 5 D. 6 

70. 金属 切 前 运动 分 为 ( ”) 类 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

71. 工件 上 的 表面 分 为 ( ) 类 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

72. 工件 上 由 切削 为 形成 的 那 部 分 表面 称 为 (”)。 

A. 待 加 工 表面 B. 已 加 工 表 面 

C. 过 渡 表 面 D. 毛坯 面 

73. 在 切削 加 工时 ， 刀 县 切削 为 选 定 点 相对 于 工件 的 主 运动 的 瞬时 速 
度 称 为 )。 

A. 进 给 量 B. 背 吃 思量 ”C. 切削 长 度 ”D. 切削 速度 

74. 在 切削 加 工时 ， 在 通过 切削 刃 基 点 并 垂直 于 工作 平面 的 方向 上 测 

的 吃 思量 称 为 (”)。 

A. 切削 速度 ”B. 背 吃 思量 ”C. 进 给 量 D. 切削 长 度 

75.( ”) 是 刀具 的 派生 角 。 

A. 前 角 B. 后 角 C. 副 前 角 D. 丸和 倾 角 

76. ( Rm 

A. 副 后 角 刀 尖 角 C. 攀 角 D. 副 前 角 

77. ee 应 把 毛子 切削 部 位 放 到 炉 ! 
加 热 到 ( )。 

A. 300~500°C B. 500~700°C 

C. 750~780°C D. 800~900°C 

78. 把 乐子 切削 刃 部 位 放 到 炉 中 加 热 到 750~780C， 保 持 一 定时 间 后 
取出 ， 迅 速 垂直 地 放 入 冷水 中 ， 插 入 深度 为 ) mm。 

A. 2~4 B. 4~6 C. 6~8 D. 8~10 

79. 当 瞩 子 选用 济 黄 火 时 ， 刃 口 的 硬度 在 (”) HRC 之 间 。 
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A. 50~60 B. 60~70 C. 70~75 D. 75~80 
80. 当 和 转子 选用 谤 蓝 火 时 ， 叉 口 的 硬度 在 ，) HRC 之 间 。 
A. 30~35 B. 45~50 C. 50~60 D. 60 一 65 
81. 秘 子 的 栅 角 一 般 选 用 (” )。 
A. 30° ~40° B. 40°~50° C. 50°~60° D. 60° ~70° 
82. 秘 前 碳 钢 和 合金 材料 时 ， 记 子 的 棉 角 为 
A. 30°~40° B. 40°~50° C. 50° ~60° D. 60° ~70° 
83. 每 削 软 金属 〈 如 低 碳 钢 ) 材料 时 ， 和 转子 的 攀 角 为 〈 )。 
A. 30°~50° B. 50° ~60° C. 60°~90° D. 70° ~80° 
84. 在 每 削 过 程 中 ， 后 角 保 持 〈 ，) 最 为 恰当 。 
A. 3° ~5° B. 5° ~8° C. 8°~11 D. 11° ~14° 
85. 秘 前 铜 、 铝 等 软 材 料 时 ， 横 角 取 ( ”)。 
A. 50° ~60° B. 60°~70° C. 30°~50° D. 70° ~80° 
86. 狭 秘 切 削 部 分 两 侧面 要 磨 成 ( )。 
A. 平行 B. 圆 弧 形 C. 倒 锥 形 D. 正方 形 
87. 团 削 油槽 时 ， 起 柬 要 〈 )。 
A. 保证 深度 切入 B. 渐 切 入 深度 
C. 一 次 切入 D. 二 次 切入 
88. 去 毛刺 应 选用 ( )。 
A. 油槽 鳌 B. 狭 鳌 C. 扁 歼 D. 圆 瞩 
89. 分 割 曲 线形 板材 ， 应 选用 〈 )。 
A. 狭 球 B. 遍 歼 C. 油 横 竹 D. 方 玛 
90. 瞩 削 平面 和 曲面 上 的 润滑 油槽 应 选用 ( )。 
A. 圆 得 B. 扁 秘 C.， 狭 球 D. 油 档 禾 
91. 手 握 锤 子 等 削 时 ， 握 持 点 至 锤 头 的 距离 一 般 等 于 自己 ( ) 的 

长 度 。 
A. 手腕 B. 小 臂 C. 大 臂 D. 小 腿 
92. 高 速 钢 钻 头 溢 火 便 度 达 〈 ) HRC。 
A. 45~55 B. 62~68 C. 70~75 D. 75~80 
93. 用 麻花 钻 扩 孔 ， 扩 前 孔径 为 ) 倍 的 扩 孔 直径 。 
A. 0.3~0.5 B. 0.5~07  C. 0.7~1l D. 0.2~0.3 
94. 用 扩 孔 钻 扩 孔 ， 扩 前 孔径 为 ) 倍 的 扩 孔 直径 。 
A. 0.5 B. 0.7 C. 0.9 D. 1.1 
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95. 标准 扩 和 孔 钴 有 〈 ”) 个 以 上 的 刀具 。 

A. 两 B. 三 C. 四 D. 五 

96. 扩 孔 的 切削 速度 一 般 为 钻 孔 的 ( )。 

A. 1/2 B. 1/3 C. 1/4 D. 1/5 

97. 扩 孔 的 进 给 量 为 钻 孔 的 ( ”) 倍 。 

A. 0.5~1 B. 1~1.5 C. 1.5~2 D. 2~2.5 

98. 一 般 狗 前 速度 是 钻 前 速度 的 ( )。 

A. 1/2~1/3 B. 13~1/4 C. LU4~15 DD. 1/5~1/6 

99. 用 高 速 钢 贸 刀 在 钢 料 上 贸 孔 时 ， 切 削 速 度 为 ( ”) m/min。 

A. 3~5 B. 6~8 C. 8 一 12 D. 12~15 

100. 用 高 速 钢 匀 刀 在 钢 料 上 匀 孔 时 ， 进 给 量 为 ( ) mmAr。 

A. 0.1 B. 0.2 C. 0.3 D. 0.4 

101. 用 高 速 钢 匀 刀 在 铸铁 上 匀 孔 时 ， 切 削 速 度 为 ( ) m/min。 

A. 5 B. 10 C. 15 D. 20 

102. 用 高 速 钢 贸 刀 在 铸铁 上 镑 孔 时 ， 进 给 量 为 ( ) mmAr。 

A. 0.2 B. 0.4 C. 0.6 D. 0.8 

103. 国家 标准 规定 标准 公差 等 级 分 为 ( ”) 级 。 

A. 5 B. 10 C. 15 D. 20 

104. 国家 对 孔 和 轴 分 别 规定 了 〈 ”) 种 基本 偏差 。 

A. 8 B. 18 C. 28 D. 38 

105. 国家 标准 对 配合 规定 了 〈 ”) 种 基准 制 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

106. 检测 的 标准 温度 是 )。 

A. 20°C B. 22°C C. 24°C D. 26°C 

107. 检测 过 程 中 ， 按 检测 条 件 的 规定 ， 测 量力 应 为 ( ) N。 

A. 0 B. 1 GD D. 3 

108. 为 了 满足 零件 的 互 换 性 要 求 ， 对 于 零件 的 加 工 尺 寸 给 出 了 一 个 
变动 范围 ， 允 许 尺寸 在 一 定 范围 内 变动 ， 把 这 个 允许 尺寸 变动 的 范围 称 为 
人 

A. 上 极限 尺寸 B. 下 极限 尺寸 

.公称 尺寸 D. 公差 

和 bp 

A. 公差 B. 公称 尺寸 
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C. 上 极限 偏差 D. 实际 尺寸 

110. 在 机 械 设 计 及 其 加 工 中 ， 常 选用 (”) 作为 尺寸 单位 。 
A. m B. cm C. mm D. hm 
111. 人 允许 的 最 大 尺寸 称 为 ( )。 

A. 实际 尺寸 B. 上 极限 偏差 

C. 上 极限 尺寸 D. 公称 尺寸 

112. 下 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 的 代数 差 称 为 )。 

A. 上 极限 偏差 B. 下 极限 偏差 

GC, : 公 卷 D. 实际 偏差 

113. 孔 的 公差 带 在 轴 的 公差 带 之 上 , 称 为 ( )。 

A. 过 狮 配合 B. 间 际 配合 

C. 过 渡 配 合 D. 交叉 配合 

114. 精密 机 床 导 轨 的 接触 点 数 为 )。 

A. 16~20/25mmx25mm B. 12~16/25mmx25mm 

C. 20~25/25mmx25mm D. >25/25mmx25mm 
115. 刊 刀 通 常 采用 ”) 经 锻造 、 加 工 、 热 处 理 及 刃 磨 制 成 。 
A. 35 钢 B. 45 钢 C. 高 速 钢 D. 轴承 钢 
116. 采用 手 刊 法 刊 前 平面 时 , 刊 刀 和 工件 形成 的 几何 角度 为 (”) 为 宜 。 
A. 10°~15° B. 15°~25° C. 25°~30° D. 30° ~40° 
117. 刮刀 为 部 的 硬度 在 ( ”) 以 上 。 

A. S50HRC B. 55HRC C. 60HRC D. 45HRC 








118. 平面 刮 前 时 ， 一 般 当 表面 在 25mmx25mm 见方 内 出 现 ( ) 细 




















刮 可 结束 。 


A. 8~12 上 点 B. 12~15 点 C. 15~18 点 D. 18 一 25 点 


119， 精 刮 时 ， 显 示 剂 应 调 得 ( )。 
A. 稀 些 B. 于 些 C. 均 些 





D. 非常 稀 


120. 乔 削 滑动 轴承 时 ， 一 般 轴 承 的 ( ， ) 研 点 应 密 些 。 


A. 中 间 B. 两 端 C. 下 半音 


























D. 上 半 
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121. 用 三 角 刮刀 刊 削 硬 度 稍 高 的 铜 合 金 轴承 时 ， 一 般 要 使 刊 刀 具有 








( ) 

















A. 较 大 的 负 前 角 B. 较 小 的 负 前 角 
C. 前 角 为 零 或 不 大 的 正 前 角  D. 很 大 的 正 前 和 角 























122. 0 级 平板 的 表面 接触 斑点 应 达到 ( ) /25mmx25mm。 
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A. 20 一 23 点 
C. 大 于 或 等 于 25 点 


























B. 23 一 25 点 
D. 8 一 12 点 






































































































































123. 当 用 小 平板 拖 研修 复 大 平板 时 ， 推 研 的 小 平板 最 好 ( )。 
A， 超出 大 平板 B. 不 超出 大 平板 

C. 超出 或 不 超出 大 平板 均 可 ” D. 大 大 超出 大 平板 

124. 交叉 粗 刮 平面 时 ， 其 刀 花 应 ( )。 

A. 小 B. 大 C. 不 大 不 小 ”D. 随意 
125. 交叉 细 刊 平面 时 ， 其 刃 花 应 (”)。 

A. 大 B. 不 大 不 小 ”C. 小 D. 随意 
126. 进行 平面 刮 研 时 ， 一 开始 应 先 ( )。 

A. 粗 刊 B. 细 刊 C. 修 变 形 量 ” D. 精 修 面 
127. 原始 平板 的 传统 修理 方法 是 ( ”) 块 平板 互 研 。 

A. 两 Bx 二 C. 四 D. 五 
128. 原始 平板 刮 研 时 ， 配 研 除 正 研 外 ， 勿 访 ( ) 研 。 

A. 前 后 B. 左 C. 随意 D. 对 角 





129. 经 研磨 加 工 的 表面 尺寸 误差 可 控制 在 〈 


A. 0.1~0.5 
C. 0.001~0.005 





A. 0.8~0.5 
C. 0.008~0.005 


mm。 


Ra ( 


A. 0.08 一 0.1 
C. 0.2 一 0.3 

















B. 0.01~0.05 





) mm 范围 内 。 


D. 0.0001~0.0005 
130. 经 研磨 加 工 的 表面 粗糙 度 值 一 般 可 达 Ra ( 


B. 0.08~0.05 


) hm。 


D. 0.008 一 0.0005 
131. 当 要 研磨 的 孔径 为 130 一 27$mm, 材料 为 铸铁 时 , 内 孔 余 量 为 ( ) 


B. 0.1~0.2 
D. 0.3~0.4 


132. 粗糙 表面 的 表面 特征 为 微 见 加 工 痕 迹 ， 表 


) hm。 
A. 5 B . 
133. 研磨 加 工 可 
A. 0.00lImm B. 
134. 研 麻 时 ， 套 
A. 软 B. 
135. 粗 研 时 ， 


10 






































全 




















i 























l 





粗糙 度 值 应 不 大 于 














C. 15 





更 工件 的 几何 误差 小 于 ( )。 
0.009mm 
呈 材 料 比 被 研磨 的 工件 0 )。 


C. 0.01mm 


C. 软 硬 均 可 


磨 的 速度 可 以 ( )。 


D. 20 
D. 0.1mm 


D. 非常 软 















































余 量 为 ( )。 


( 


A. 0.007~0.010 
C. 0.014~0.020 
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A. 快 些 B. 慢 些 C. 快慢 均 可 ” D. 非常 慢 
136， 当 研磨 平面 长 度 为 76 一 1530mm， 宽 度 为 26~~75mm 时 ， 其 研磨 


B. 0.010~0.014 
D. 0.020~0.024 














137. 当 研磨 外 圆 ] 














径 为 作 19 一 乡 30mm 时 ， 其 研磨 余 量 为 ( )。 




















A. 0.003~0.005 
C. 0.007~0.010 








B. 0.006~0.008 
D. 0.008~0.010 




















138， 当 研磨 铸铁 内 孔 孔 径 为 加 150 一 人 轨 275 时 ， 其 研磨 余 量 为 ( )。 








A. 0.020 一 0.100 
C. 0.120 一 0.200 


B. 0.080~0.100 
D. 0.200~0.300 






































139. 木材 研 具 材料 用 于 〈 ) 的 研磨 。 


































































































A. 平板 B. 电子 元 件 ”C. 玻璃 D. 铜 

140. 白 刚 玉 磨 料 用 于 ”) 的 研磨 。 

A. 铸铁 B. 滩 火 钢 C. 不 锈 钢 D. 硬 质 合金 
141. 当 表 面 特征 为 不 可 辨 加 工 痕 迹 方 向 ， 表 面 粗 糙 度 值 应 不 大 于 Ra 
) hm。 


A. 0.33 B 








. 0.43 C. 0.53 D. 0.63 








142. 表面 粗糙 度 的 评定 参数 最 常用 的 是 ( )。 











A. Ra B 





. Rz C. Ry D. 接触 点 数 


143，SX LRCL 6 标注 的 意义 是 ( 》。 

A. Ra 的 上 限 值 为 1.6um，Ra 的 下 限 值 为 3.2hm 
B. Ra 的 上 限 值 为 3.2hm，Ra 的 下 限 值 为 1.6um 
C. Ra 的 上 限 值 为 3.2hm+l.6hm 


D. Ra 的 下 限 值 为 3.2um-1.6hm 






























































































































































144. 获得 粗糙 表面 的 加 工 方法 是 )。 

A.， 链 削 B. 精 贸 C. 粗 车 D. 研磨 
145. 获得 光滑 表面 的 加 工 方 法 是 ( )。 

A. 粗 车 B. 精 贸 C. 普通 抛光 ” D. 磨 

146. 获得 极光 表面 的 加 工 方法 是 ( )。 

A. 粗鲁 B. 链 C. 天 D. 普通 抛光 
147. 当 表 面 为 镜面 时 ， 其 表面 粗糙 度 值 应 不 大 于 Ra ( ) hm 
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A. 0.1 B. 0.01 C. 0.001 D. 0.0001 

148. 当 表 面 特征 为 可 辨 加 工 痕迹 方向 ， 其 表面 粗糙 度 值 应 不 大 于 Ra 
(4 ) hm。 

A. 0.0125 B. 0.125 C. 1.25 D. 12.5 

149. 2Z4012 台式 钻床 主轴 转速 有 ( ) 级 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

150. 三 相手 电钻 的 电源 电压 为 ( ) V。 

A. 110 B. 220 C. 380 D. 460 

151. 单 相手 电钻 的 电源 电压 为 ) V。 

A. 110 B. 220 C. 380 D. 460 

152. 指示 表 内 的 测 杆 和 齿轮 的 齿 距 是 ( ”) mm。 

A. 0.325 B. 0.425 C. 0.525 D. 0.625 

153. 平 带 半 交 又 传动 ， 通 常 主动 轴 和 从 动 轴 在 空间 成 (”) 交叉 。 

A. 90° B. 120° C. 150° D. 175° 

154. 平 带 传动 一 般 要 求 包 角 大 于 或 等 于 ( )。 

A. 100° B. 120° C. 150° D. 170° 

155. 通常 平 带 的 传动 比 应 不 大 于 ( ”)。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

156. V 带 栅 角 均 为 ( )。 

A. 30° B. 40° C. 50° D. 60° 

157. 通常 V 带 传动 的 传动 比 应 不 大 于 ( ”)。 

A. 4 B. 5 G7 D. 9 

158. V 带 传动 ， 小 带 轮 的 包 角 通常 应 大 于 或 等 于 ( )。 

A. 90° B. 120° C. 130° D. 145° 

159. 同步 带 传 动 比较 大 ， 可 达 ( )。 

A. 6~10 B. 10~12 C. 12~20 D. 8~11 

160. 在 同样 在 张 紧 力 下 ，V 带 产 生 的 摩擦 可 是 平 带 的 ( ) 左右 。 

A. 1 倍 B. 2 倍 C. 3 倍 D. 4 倍 

161. V 带 轮 是 通过 其 〈 ) 产生 的 摩擦 力 带动 从 动 轮 传递 转 托 的 。 

A. 侧面 与 带 轮 的 V 形 槽 相 接 触 

B. 内 圆周 面 与 带 轮 的 V 形 模 底 面相 接触 

C. 底面 与 V 形 覃 底 邓 

D. 外 圆周 面 与 带 轮 的 V 形 槽 底面 相 接触 
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162. 同步 带 允 许 带 速 较 高 ， 可 达 ( ) m/s。 
A. 20 B. 30 C. 40 D. 50 
163. 同步 带 按 具 形 可 分 为 ( ”) 种 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
164. 梯形 次 同步 带 勾 分 为 ( ”) 种 。 
A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 
165. 圆 弧 形 齿 同 步 带 又 分 为 ”) 种 。 
A. 4 B. 3 C. 2 D. 1 
166. 带 传动 的 张 紧 装置 常用 方法 有 (〈 ) 种 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
167. 变 传动 比 的 摩擦 轮 传 动 中 ， 无 级 变速 机 构 的 钢 球 在 整个 圆周 上 
有 ( ) 个 。 
A. 3 B. 4 C.5 D. 6 
168. 摩擦 轮 传 动机 构 的 优点 是 ( )。 
A. 适应 较 长 距离 的 传动 .传动 比 准确 


C， 可 实现 多 利 





169. 定 传动 比 

















Ph 运动 








































































































i 易于 实现 无 级 变速 


轩 柱 形 平 摩擦 轮 传动 中 ， 其 小 轮 是 用 ) 制造 的 。 























A. 木材 B. 钢 C. 铜 D. 铸铁 

170. 定 传动 比 圆柱 形 平 摩擦 轮 传动 中 ， 其 大 轮 的 轮 缘 是 用 ( ” ) 制 
造 的 。 

A. ， B. 铝 C. 木材 D. 铸铁 

. 变 传 动 比 的 摩擦 轮 传动 中 ， 其 无 级 变速 型 式 是 以 ( ) 无 级 变 

a 

A. 电动 式 B. 液压 式 C. 机 械 式 D. 混合 式 

172. 贸 链 四 杆 机 构 的 优点 之 一 是 ( )。 

A. 易于 实现 无 级 变速 B. 适合 远 距 离 传动 

C. 可 实现 多 种 运动 形式 的 变换 和 多 种 运动 规律 的 输出 


D. 易于 在 工作 状态 下 平稳 地 变更 传动 























173. 具有 一 个 曲柄 逢 

A. 双 曲 柄 机 构 B. 
C. 双 摇 杆 机 构 D. 
174. 具有 ) 个 曲柄 的 饺 链 四 杆 
A. 2 B. 4 C. 


















































曲柄 摇 杆 机 构 
多 曲柄 摇 杆 机 构 





























比 ， 起 动 、 停 止 及 换 向 均 很 便 
[一 个 摇 杆 的 贸 链 四 杆 机 构 称 为 (”)。 


机 构 称 为 双 曲 柄 机 构 。 








6 D. 


8 





利 
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175， 具 有 ，) 个 摇 杆 的 匀 链 四 村 机构 称 为 双 播 杆 机 构 。 

A. 4 B. 2 C. 0 D. 8 

176. 在 曲柄 扬 杆 机 构 中 ， 能 够 将 主动 件 ( ”) 周 的 回转 运动 转换 为 
从 动 件 的 往复 运动 。 

A. 1/4 B. 1/2 C. 3/4 D. 整 

177. 在 双 曲 柄 机 构 中 ， 主 动 曲柄 匀速 回转 一 周 ， 从 动 曲柄 就 随 之 变 
速 回 转 ( ”) 周 。 

A B. 两 GE D. 四 


178. 在 双 摇 村 
的 位 置 
































A. 变速 


179. 曲柄 存在 的 条 件 之 一 就 是 连 架 杆 与 机 架 ， 


A. 最 长 件 





B. 匀速 


B. 较 长 件 








180. 若 贸 链 






































C. 倒 匠 











F 机 构 中 ， 所 谓 “ 死 点 ”位 置 就 是 机 构 处 于 ( ”) 现象 











C. 最 短 件 





0 杆 机 构 中 最 短 杆 与 最 长 杆 长 度 之 和 小 于 或 等 于 其 


杆 长 度 之 和 ， 则 取 最 短 杆 为 连 架 杆 ， 就 构成 了 《 
A. 曲柄 摇 杆 机 构 





荆 











C. 双 摇 杆 机 构 
柄 摇 杆 机 构 的 急 蔬 
动 时 空 载 行程 的 平均 速度 却 〈 














181. 出 





























特性 。 









































特性 就 是 曲 








B. 双 曲 柄 





























D. 卡 死 
必 有 一 个 是 )。 
D. 较 短 件 
余 两 
)。 
机 构 


D. 多 曲柄 机 构 













































































柄 作 等 速 回转 运动 ， 而 摇 杆 摆 
) 工作 (负载) 行程 的 平均 速度 。 


















































A. 小 于 B. 远 远 小 于 ”C. 等 于 D. 大 于 

182. 当 曲 柄 摇 杆 机 构 的 急 回 特性 系数 玉 等 于 ( ) 时 ， 机 构 则 无 急 
A. 3 B. 2 C. 4 D. 1 

183. 当 曲 柄 摇 杆 机 构 的 极 位 角 0 ( ，) 零 ， 则 机 构 有 急 回 特性 。 
A. 等 于 B. 大 于 C. 小 于 D， 远 远 小 于 
184. 按照 滚动 轴承 所 承受 载荷 不 同 ， 可 分 为 〈 ) 大 类 。 

A. 两 B. 三 C. 四 D. 五 

185. 轴承 代号 由 ( ”) 段 组 成 。 

A. 三 B. 四 C. 五 D. 六 

186. 热 套 法 装配 轴承 ， 其 热 油 的 温度 不 超过 (  )。 

A. 70~80'C B. 80~90C CC. 90~100'C D. 100~110'C 











187. 滚动 轴承 常 月 





目的 装配 方法 有 








) 种 。 
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A. 一 B. 两 C. 三 D. 四 
188. 滚动 轴承 通常 (4 ) 固定 不 动 。 
A. 外 圈 B. 内 图 C. 滚动 体 D. 保持 架 











189. 同时 承受 径 向 载荷 和 轴 闪 载荷 的 滚动 轴承 称 为 )。 

A. 向 心 轴承 ”B. 推力 轴承 C. 向 心 推力 轴承 ”D. 静 压 轴承 

190. 滚动 轴承 代号 中 的 中 段 代 号 的 七 位 数字 中 ， 右 起 一 、 二 位 数字 
表示 轴承 ( )。 











































































































A. 外 径 B. 宽度 C. 质量 D. 内 径 
191. 与 滚动 轴承 配合 的 表面 ， 其 圆 度 、 圆 柱 度 不 允许 超过 尺寸 公差 
的 ( )。 

RD a 

4 4 2 4 4 4 
192. 切 向 键 是 由 一 对 具有 ”) 斜 度 的 模 键 沿 斜 面 拼合 而 成 的 。 
A. 1:50 B. 1:100 C. 1:200 D. 1:300 
193， 当 要 传递 双向 转 矩 时 ， 须 用 两 组 切 向 键 ， 互 成 ( ) 角 。 
A. 100° ~120° B. 120° ~135° 
C. 135° ~145° D. 145° ~160° 
194. 键 联 接 可 分 为 (”) 类 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 


195. 普通 平 键 的 优点 之 一 是 ( )。 
A. 轴 上 安装 的 零件 可 沿 轴 问 移动 
B. 可 使 轴 上 零件 轴 问 固定 
C. 键 在 轴 模 中 能 绕 自 身 几 何 中 心 沿 横 底 圆 弧 摊 动 
D. 对 中 性 良好 
196. 半圆 键 的 特点 之 一 就 是 ( ”)。 

A. 键 在 轴 槽 中 能 绕 自 身 儿 何 中 心 沿 槽 底 圆 孤 摆 动 
B. 可 使 轴 向 零件 轴 向 固定 
C. 轴 上 安装 的 零件 可 沿 轴 向 移动 
D. 轴 的 削弱 较 严 重 
197. 普通 横 键 的 特点 之 一 是 ( )。 
A. 轴 上 安装 的 零件 可 沿 轴 问 移动 
B. 可 使 轴 向 零件 轴 向 固定 
C. 对 中 性 好 

D. 键 在 轴 槽 中 能 绕 自 身 儿 何 中 心 沿 槽 底 圆 孤 摆 动 
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198. 台式 钻床 在 工作 前 ， 应 接 通 
常 后 才能 开始 进行 工作 。 

A. 1~2 B. 2~3 C. 3~5 D. 5~10 

199. 在 用 金刚 石 笔 修整 砂轮 时 ， 应 将 金刚 石 笔 置 于 砂轮 中 心 水 3 
以 下 〈( ) mm 处 。 

A. 1~2 

200. 马 

A. 25 

201. 己 $ 





有 定 正 








区 








线 





























B. 2 一 3 
是 床 累 计 运 行 《 
B. 250 


C. 3~4 D. 4~5 
) hp， 应 进行 一 次 二 级 保养 。 

C. 2500 D. 25000 
局 床 运 转 ( ”) 年 ， 应 由 计量 人 员 校 验 压力 表 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

202. 拆卸 尺寸 较 大 的 轴承 或 其 他 过 等 件 时 ， 为 了 使 轴 和 轴承 
免 草 破坏， 要 利用 ( ”) 来 拆卸 。 

A. 冷却 B. 加 热 C. 击 卸 

203， 热 拆 法 拆 印 滚 动 轴承 就 是 先 用 顶 拔 器 卡 爪 钩 











py 












































D. 项 拔 器 
主轴 承 内 圈 ， 并 给 















































轴承 施加 一 定 拉力 , 然后 迅速 将 加 热 到 ( ) 左右 的 热 油 浇注 在 轴承 圈 上 ， 
待 轴承 套 圈 受热 膨胀 后 ， 即 可 用 项 拔 器 将 轴承 拉 出 。 

A. 50TC B. 100°C C. 150°C D. 200°C 

204. 在 调整 Y 带 张 紧 力 时 ， 用 拇指 按压 张 紧 后 V 带 切 边 的 中 间 处 ， 















































































































































能 按 下 〈 ) mm 左右 说 明 张 紧 力 合适 。 
A. 5 B. 10 C. 15 D. 20 
205. 设备 拆卸 通常 有 ( ) 条 原则 。 
A. 5 B. 6 @.7 D. 8 
206. 和 欲 想 顶 出 轴 上 零件 ， 应 采用 ( ”)。 
A. 孔 用 拉 具 B. 圆锥 滚 子 轴 承 拉 具 
C. 拉 轴 承 外 圈 用 的 工具 D. 轴 用 顶 具 
207. 设备 拆 印 方 法 通常 有 (〈 ) 种 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
208. 拉 御 方法 通常 有 〈 ) 种 。 
A. 3 B. 4 C. 5 D. 6 


三 、 计 算 题 
1. 在 直径 为 S100mm 的 圆周 上 作 12 等 分 ， 求 等 分 弦 长 是 多 少 ? 
2. 一 斜 铁 ， 斜 度 为 1:100， 小 端 高 度 为 gmm， 长 度 为 500mm， 大 端 
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的 高 度 是 多 少 ? 

3. 在 直径 为 96200mm 的 圆周 上 ， 作 18 等 分 ， 求 等 分 弦 长 是 多 少 ? 
(K=0.3473) 

4. 利用 分 度 头 在 工件 的 圆周 上 划 出 均匀 分 布 的 15 个 孔 的 中 心 ， 试 求 
每 划 完 一 个 孔 中 心 时 ， 手 柄 应 转 过 多 少 转 ? 

5. 在 一 立 式 钻床 上 外 $20mm 的 孔 ， 根 据 切 削 条 件 ， 确 定 切削 速度 
y=20m/min。 求 钻 削 时 主轴 应 选择 的 转速 为 多 少 。 

6. 用 立 式 钻床 外 一 9 10mm 的 孔 ， 选 择 的 主轴 转速 为 500r/min。 求 外 
削 时 的 切削 速度 。 

7. 在 铸件 上 加 工 一 个 M20 的 不 通 螺纹 孔 ， 螺 纹 的 有 效 深度 为 50mm， 
求 底 孔 深度 ? 

8. 在 铸铁 工件 上 攻 M16、M12x1l 的 螺纹 ， 求 钻 螺 纹 底 孔 的 直径 “〈 精 
到 小 数 点 后 一 位 )。 

9. 在 钢 件 上 套 M16 螺纹 ， 求 螺纹 的 圆 杆 直径 。 

10. 根据 下 列 Z5125 钻床 主体 运动 传动 结构 式 计 算 主 轴 转 速 nax 和 nin。 
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11. Z5125 立 式 钻床 进 给 运动 的 传动 结构 式 如 下 ， 根 据 结 构 式 求 日 
大 进 给 量 fis 及 最 小 进 给 量 fi 各 


i 
知 











21 51 
60 30 
9 I EN Vl 
50 50 56 46 47 
30 21 
51 60 


齿 条 m=3。 
12. 己 知 手 压 千斤 顶 液 压 泵 心 端面 直径 为 13mm， 起 重活 塞 直 径 为 
40mm。 问 当 起 重活 塞 项 起 1t 重 物 时 ， 需 加 在 液压 泵 心 上 的 压力 是 多 少 ? 
13. 如 图 1-1 所 示 ， 用 游标 卡尺 测 得 尺寸 读数 M 为 100.04mm， 游 标 
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直径 分 别 是 D=24.04mm, d=15.96mm。 








上 E 尺 每 个 量 爪 的 宽度 5 为 5mm, 两 孔 
求 两 孔 中 心 距 工 。 

14. 如 图 1-2 所 示 ， 用 游标 卡尺 讽 
柱 直 径 d=10mm，a=60”， 求 B 尺寸 的 读数 值 。 


有 


图 1-1 用 游标 卡尺 测量 工件 图 1-2 用 游标 卡尺 测量 
15. 水 平 传动 的 两 个 V 带 轮 ， 中 心 距 a=500mm， 调 整 V 带 张力 ， 在 
标准 压力 的 作用 下 ，YV 带 切 边 中 点 的 下 垂 距 离 /为 多 少 ? 
16. 现 有 一 螺母 位 移 汐 板 (工作 台 ) 机 构 , 已 知 其 螺纹 的 导 程 Pi=4mm/r， 
螺杆 的 转速 a=50r/min。 求 螺母 Imin 内 带动 汐 板 〈 工 作 台 ) 的 位 移 量 Z。 
17. 有 一 燕尾 槽 如 图 1-3 所 示 。 现 用 直径 D=22.02mm 的 测量 棒 进 行 
检验 ， 测 得 尺寸 4 为 61. 62mm， 求 槽 底 宽度 W 为 多 少 毫米 。 
18. 有 一 工件 的 外 圆 弧 如 图 1-4 所 示 。 
现 用 游标 卡尺 来 测量 ， 已 知 量 爪 高 h 为 
50.00mm， 游 标 卡 尺 读数 为 245.00mm， 求 
该 外 圆 弧 的 半径 尺 是 多 少 。 
19. 有 一 工件 的 内 圆 弧 面 如 图 1-5 所 示 。 
现 用 测量 棒 和 游标 深度 卡尺 进行 测量 ， 已 知 图 1.3 巷 尾 槽 底面 宽度 的 测 上 
测量 棱 直 径 DD 为 20.00mm, 上 且 中 间 的 测量 棒 
比 两 边 的 测量 棒 低 , 五 为 3.98mm， 求 该 内 圆 弧 半径 R 为 多 少 。 



































上 得 尺寸 读数 天 80.05mm， 己 知 两 圆 
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图 1-4 ”外 圆 弧 半径 的 测量 图 1-5 ”内 圆 弧 半径 的 测量 








员 | 
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20. 有 一 V 形 块 如 图 1-6 所 示 。 现 月 


























日 两 个 量 柱 进行 测量 ， 已 知 其 直径 




















分 别 为 Di=7.00mm, D;=13.7Smm, 测 得 尺寸 有 为 23.96mm, B， 为 34.30mm， 




















求 V 形 槽 的 角度 wx 为 多 少 。 

















21. 有 一 V 形 架 如 图 1-7 所 示 。 现 月 
为 30mm,， 测 得 尺寸 A 为 37.50mm, B 为 20.00mm， 求 V 形 架 的 V 形 横 口 





宽度 W 为 多 少 。 




















图 1-6 V 形 槽 角 的 测量 


22. 有 一 个 



































a 





锥 孔 如 图 1-8 所 示 。 现 

















图 1-7 





























昌 量 柱 进 行 测量 ， 已 知 量 柱 直 径 D 



















































































V 形 槽 槽 口 宽度 的 测量 








] 两 个 钢 球 进 行 测量 ， 己 知 它们 








的 直径 分 别 为 D1=18.76mm，D,=12.5mm， 测 得 











锥 角 a 为 多 少 。 


23. 用 游标 卡尺 测 得 一 残缺 V 带 轮 的 弦 长 
为 120mm， 此 弱 长 上 的 弦 高 为 20mm， 求 该 V 








带 轮 的 直径 DD 为 多 少 。 


24. 现 有 一 带 传动 ， 其 主动 轮 的 直径 D1 为 
200mm， 转 速 n1 为 1450r/min， 从 动 轮 


340mm， 求 此 带 传动 的 传动 比 : 和 从 动 轮 的 转速 











轴 各 为 多 少 ? 











25. 现 有 一 开口 平 带 传动 , 已 知 其 主动 轮 直 
径 、 从 动 轮 直径 分 别 为 D1/=200mm，D,=600mm， 



































尺寸 4 为 1.87mm，B 为 37.18mm， 求 此 圆锥 孔 的 



























































[ 径 D;, 为 














图 1-8 圆锥 孔 锥 角 的 测量 


























1200mm， 求 其 传动 比 、 带 长 





并 验算 小 带 轮 包 角 
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轮 传动 轴 中 心 距 a 为 








Ql1o 





26. 现 有 和 孔 6250% mm 与 轴 G2509mm 相配 合 , 求 其 公称 尺寸 ， 上 、 








极限 偏 差 ， 公 差 上、 下 极限 





配合 性 质 和 采用 的 基准 制 。 
27. 求 轴 $25200%mm 的 


























尺寸 ， 最 大 、 最 小 间 际 或 过 航 ， 并 说 明 其 
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. 现 有 4650'0%” mm 的 孔 与 $501005 


. 现 有 孔 625'0” mm 与 轴 25+0044 
开 判 断 其 配合 性 质 。 

. 现 有 孔 625'0” mm 与 轴 251005 

并 判断 其 配合 性 质 。 


mm 的 轴 相 配合 ， 求 了 


mm 相 丁 


mm 相 丁 








并 
地 
Day 
工 | 


则 隐 
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\D oo ~ 了 ww 上 wwDPPD 一 














千斤 顶 按 EB 式 不 同 ， 可 分 为 哪 两 类 ? 
手动 靖 芦 分 为 哪 两 种 ? 

出 油 压 千 斤 顶 工作 原理 的 公式 。 
. 滑轮 可 分 为 哪 两 类 ? 

. 卷扬机 由 哪些 主要 部 件 组 成 ? 

. 钳 桌 的 高 度 通常 是 多 少 ” 

台 虎 钳 安装 在 钳 台 时 ， 固 定 钳 身 的 钳 
. 手动 萌 访 中 使 用 最 为 普遍 的 是 哪 种 ? 
. 手动 压 床 主要 用 途 有 哪些 ? 

. 风 动 砂轮 的 主要 用 途 是 什么 ? 






























































站 应 处 于 什么 位 置 ? 






























































je jd 
(om 


OD OO OO 一 一 一 一 一 一 一 一 
仆人 wbbrCcoo 一 下 人 ww 上 上 mb 


， 风 钻 的 主要 


， 机 修 钳 工 使 有 
动 砂轮 机 的 主要 
， 起 重 杆 又 叫做 什么 
.起 重 吊 架 主要 分 为 
.滑轮 的 作用 是 什么 
府 是 一 种 什么 样 
.轴承 加 热 器 的 主要 
可 谓 安全 电压 ? 
B 压 等 级 分 为 
吕 护 接地 ? 
呆 护 接 零 ? 
.机 床 的 照明 灯 一 般 采 用 多 少 
， 当 空气 干燥 和 条 人 
， 在 特别 潮 湿 的 地 方 ， 安 4 


. 绞 


. 何 i 
.安全 
. 何 i 
. 何 i 








] 途 是 什么 ? 











. 风 饥 和 风 镜 的 主要 





途 是 什么 ? 





























做 什 











上 钻床 可 进行 哪些 加 工 
途 有 了 哪些? 















































DH ZH 

















9 





























那 两 类 ? 


的 机 械 ? 


] 途 是 什么 ? 


那 五 种 ? 





人 电压 


9 








F 较 好 时 ， 安 全 





























不 应 采用 哪 一 级 ? 
> 电压 应 选 哪 一 级 ? 
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27. 砂轮 机 的 安装 要 求 包括 哪儿 个 方面 ? 
28. 砂轮 机 的 砂轮 平衡 包括 哪 两 点 ? 
29. 砂轮 与 卡 盘 匹配 包括 哪 三 点 ? 
30. 台 钻 的 安装 水 平 如 何 调整 ? 
31. 将 V 带 换 上 后 ， 用 大 拇指 稍 用 力 按 压 V 带 中 部 ， 发 现 紧 或 松 时 ， 
如 何 调整 ? 
32. 直接 划 线 工具 是 指 哪些 ? 
33. 辅助 划 线 工具 主要 包括 哪些 ? 
34. 试 背 诵 划 线 操作 要 点 (口诀 )。 
35. 划 线 分 为 哪 两 类 ? 
36. 铸件 、 锻 件 毛坯 划 线 常用 的 涂 色 剂 有 哪些 ? 
37. 已 加 工 表 面 常用 的 涂 色 剂 是 什么 ? 
38. 何谓 划 线 基准 ? 
39. 划 线 基准 应 与 什么 一 致 ? 
40. 配 划 基准 是 配 划 工 件 的 什么 基准 ? 
41. 试 写 出 单 式 分 度 法 的 计算 公式 。 
42. 何 为 差 动 分 度 法 ? 
43. 分 度 头 主要 结构 包括 哪些 ? 
44. 利用 分 度 头 分 度 的 方法 有 哪 种 ? 
45. 在 利用 分 度 头 进行 差 动 分 度 时 ， 当 选 定 的 假定 等 分 数 zi 小 于 实际 
等 分 数 时 ， 分 度 盘 与 分 度 手 柄 的 转向 如 何 ? 
46. 锯 架 通常 分 为 哪 两 种 ? 
47. 试 背诵 锯 削 操作 要 点 〈 口 诀 )。 
48. 活动 式 锯 架 最 大 的 长 处 是 什么 ? 
.锯条 通常 使 用 什么 材料 经 如 何 处 理 制 成 ? 
50. 锯条 的 锯齿 通常 如 何 排 列 ? 
51. 锯条 的 锯齿 在 制造 时 按 一 定 的 规律 向 左右 撤 开 的 目的 是 什么 ? 
52. 按 锯齿 的 具 距 可 将 锯条 分 成 哪 三 类 ? 
53. 三 类 锯条 分 别 适 于 锯 削 哪些 材料 ? 
安装 锯条 的 要 点 是 什么 ? 
55. 鲁 刀 分 为 哪 三 类 ? 
选择 欠 刀 时 应 从 哪儿 个 方面 考虑 ? 
57. 试 背 诵 詹 前 操作 要 点 ( 口 记 )。 
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58. 
59. 
60. 
61. 
02. 
03 . 
04. 
05 . 
66. 
07. 
08 . 
69. 
70. 
71. 
J 
73. 
74. 
713. 
76. 
77. 
78. 
71795 
80. 
81. 
82. 
83. 
84. 
85. 
80. 
87. 
88. 
89. 
90. 

















键 削 按 加 工 表 面 形 状 的 不 同 可 分 哪儿 类 
































何谓 交 又 鱼 法 ? 
何谓 顺 向 铁 法 ? 
何谓 推 詹 法 ? 

如 何 铁 削 内 圆 弧 面 ? 



































切削 用 量 包括 哪些 ? 
工作 上 的 表面 分 为 哪 三 
谓 主 运动 ? 

谓 进 给 运动 ? 
谓 待 加 工 表面 ? 
已 加 工 表面 ? 
过 渡 表 面 ? 
用 量 包括 哪些 ? 

















ul 

















十 天 








KE 
人 



































进 给 量 ? 
9 吃 思量 ? 
分 为 哪 三 类 ? 














站 由 汀 省 





秀 半 半 半 和 当 半 半 舍 呈 守 














局 球 的 用 途 是 什么 ? 
狭 夭 的 用 途 是 什么 ? 
油槽 短 的 用 途 是 什么 ? 



























































平面 铂 削 又 可 分 为 哪 几 种 方法 ? 


粗 铀 刀 适 于 刍 削 什么 样 的 工件 ? 
细 鲁 刀 适 于 键 前 什么 样 的 工件 ? 











切削 速度 ? 其 单位 是 什么 ? 


Oe 
试 背 诵 上 所 前 操作 要 点 〈 口 


诀 )。 

















系 子 用 什么 材料 经 如 何 处 理 制 成 ? 





每 子 洲 黄 火 ? 


团子 沪 蓝 火 ? 

















每 子 通常 采用 溢 监 火 , 则 淳 蓝 火 与 淳 芮 火 相 比 其 主要 优点 有 哪些 ? 
试 背诵 钻头 刃 磨 的 操作 要 点 《口诀 )。 








试 述 麻 花 钻 切削 部 分 的 旨 











试 述 麻花 钻 切 削 部 分 的 第 








走 量 














成 。 


度 。 
试 背诵 麻花 钻 修 磨 的 操作 要 点 《口诀 )。 
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91. 常用 的 钻 孔 工具 有 哪些 ? 
92. 钻头 套 共 有 几 个 标号 ? 
93. 人 快 换 夹 头 的 构造 主要 有 哪些 零件 ? 
94. 使 用 快 换 夹 头 时 ， 需 要 停机 吗 ? 
95. 使 用 快 换 夹 头 如 何 更 换 钻头 ? 
96. 钻 削 过 程 中 ， 切 削 用 量 选 择 的 原则 是 什么 ? 
97. 试 背诵 用 手电 钻 钻 削 平 面 上 的 孔 的 操作 要 点 《口诀 )。 
98. 试 背 诵 在 圆柱 形 工件 上 钻 孔 的 操作 要 点 〈 口 诀 )。 
99. 试 背 诵 钻 削 半 圆 孔 〈 骑 马 孔 ) 的 操作 要 点 《口诀 )。 
100. 试 背诵 用 麻花 钻 扩 孔 的 操作 要 点 (口诀 )。 
101. 铭 钻 分 为 哪 三 种 ? 
102. 试 背 诵 饮 和 孔 操作 要 点 《口诀 )。 
103. 常用 的 锐 刀 有 哪 几 种 ? 
104. 常用 的 8 种 贸 刀 用 途 分 别 是 什么 ? 
105. 试 背诵 锥 销 孔 饮 削 的 操作 要 点 〈 口 诀 )。 
106. 用 丝锥 攻 螺 纹 时 ， 何 谓 切 削 用 量 的 锥 形 分 配 ? 
107. 用 丝锥 攻 螺 纹 时 ， 何 谓 切削 用 量 的 柱 形 分 配 ? 
108. 当 丝 锥 的 切削 部 分 磨损 时 ， 如 何 进 行 丸 磨 ? 
109. 试 写 出 攻 螺 纹 前 底 孔 直径 的 计算 公式 。 
110. 试 背诵 攻 螺 纹 操 作 要 点 《口诀 )。 
111. 试 背诵 套 螺纹 操作 要 点 《口诀 )。 
112. 试 写 出 套 螺 纹 前 圆柱 直径 的 计算 公式 。 
113. 何谓 间隙 ? 
114. 何谓 过 盔 ? 
115. 间 际 配合 的 特征 是 什么 ? 
116. 过 盔 配 合 的 特征 是 什么 ? 
117. 过 渡 配 合 的 特征 是 什么 ? 
118. 何谓 公称 尺寸 ? 
119. 何谓 实际 尺寸 ? 
120. 何谓 极限 尺寸 ? 
121. 何谓 上 极限 尺寸 ? 如 何 表 示 ? 
122. 何谓 下 极限 尺寸 ? 如 何 表 示 ? 
123. 何谓 尺寸 偏差 ? 
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124. 
125. 
126. 
127. 
128. 
129. 
130. 
131. 
132. 
133 . 
134. 
135. 
136. 
137. 
138. 


最 小 ? 


139. 
140. 
141. 
142. 


143. 


144. 


145. 


146. 
147. 
148. 
149. 
150. 
151. 
152. 
























































































































































































































































何谓 上 极限 偏差 ? 如 何 表示 ? 
何谓 下 极限 偏差 ? 如 何 表示 ? 
何谓 公差 〈 即 尺寸 公差 ) ? 如 何 表 示 ? 
何谓 公差 带 图 ? 
何谓 公差 带 图 中 的 零 线 ? 
公差 带 由 哪 两 个 基本 要 素 组 成 ? 
孔 公差 带 在 公差 带 图 中 如 何 表示 ? 
轴 公 差 带 在 公差 带 图 中 如 何 表示 ? 
可 谓 配合 公差 ? 
可 谓 间 际 配合 公差 ? 
可 谓 过 钥 配 合 公 差 ? 
可 谓 过 渡 配 合 公差 ? 
可 谓 基本 偏差 ? 
可 谓 标准 公差 ? 
标准 公差 用 何 表示 ? 分 多 少 级 ?哪个 公差 值 最 大 ? 哪个 公差 但 
识 读 $25H9 的 含义 。 
识 读 9825F8 的 含义 。 
识 读 825f7 的 含义 。 
识 读 825h6 的 含义 。 
识 读 $25 此 的 含义 。 
mo 
F8 ,, A、 
内 读 9 25T8 的 含义 。 
gh H7 ,，、、 
只 读 $25 的 含义 。 
量规 的 用 途 分 为 哪 三 类 ? 
产生 测量 误差 有 哪些 原因 ? 
刮刀 分 为 哪 两 类 ? 
刮 削 用 的 显示 剂 常用 的 有 哪些 ? 
斌 背诵 刊 前 平面 的 操作 要 点 (口诀 )。 
试 背诵 刊 前 曲面 (两 半 轴 瓦 ) 的 操作 要 点 (口诀 )。 
平面 刮 刃 济 火 时 ， 炉 中 加 热 温度 是 多 少 ? 
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( 口 





EE 











Pe 














诀 )。 





153. i 





背诵 按 三 面 互 和 




















154. 
155. 





常用 的 有 














E 研 
糙 | 有 啊 


庄 邹 


发 量 ? 
bh 些 ? 











156. 





试 背 育 








平面 的 操作 要 点 ( 


























157. 试 背诵 














磨 圆柱 面 的 操作 要 点 ( 口 








158.， 经 下 





可 达 多 少 ? 最 高 可 


磨 加 了 











159. 表面 粗糙 度 有 哪些 检测 方法 ? 


160. 


使 用 表面 粗糙 度 比 较 样 块 如 何 ; 


通过 











161 . 
162. 何 j 
163 . 





面 越 如 何 ? 


质量 要 


方法 





164. 


165. 在 表 国 
166. Ra 值 


求 如 何 ? 






































使 用 表面 粗糙 度 比 较 样 块 如 何 ; 
胃 表 面 粗粮 度 ? 
表面 粗糙 度 值 越 大 ， 其 表面 越 如 何 ? 表面 粗粮 度 值 











的 接触 斑点 刮 看 














尺寸 误差 可 控 人 
达 多 少 ? 几何 误差 可 小 于 多 少 ? 





通过 








法 刊 前 原始 平板 的 操作 要 点 


口诀 )。 


诀 )。 








I 在 什么 范围 内 ? 表面 粗糙 度 





视觉 进行 检测 ? 
触觉 进行 检测 ? 











F 定 参数 中 ， 





























BL pd ds 
粗糙 度 诸 多 总 


哪个 最 常用 ? 











越 小 ， 其 零件 表面 质量 





b 


时 要 求 如 何 ? Ra 值 











越 大 ， 其 零件 














167， 试 述 表面 粗糙 度 符号 5 中 各 字母 的 含义 。 
(e) Va 








168. 光 表 面 中 可 辨 加 工 ; 
些 加 工 





方法 可 达到 ? 

















可 达到 ? 
170. 
171. 
172. 





如 何 使 











试 述 台 钻 塔 轮机 构 的 组 成 ， 
台 钻 实现 手动 进 给 ? 
台 钻 有 哪些 常见 











173. 
174. 
175. 





在 千 分 





、\ 

















砂轮 机 有 哪些 常见 故障 ? 
及 上 读数 的 方法 可 分 为 哪 三 步 ? 


EN 




















176. 何 ; 


五 3 甬 


常用 平 带 传动 有 
胃 平 带 的 交叉 传动 ? 

















哪 三 种 形式 ? 








177. V 带 











半 j 革 








截面 尺寸 分 为 哪 七 种 ? 





通过 其 


良 迹 方向 其 表面 粗粮 度 值 应 小 于 多 少 ? 用 哪 


169. 极光 表面 中 亮光 泽 面 其 表面 粗糙 度 人 


























直 应 小 于 多 少 ? 用 哪些 加 工 











和 











1 何 变换 主轴 不 同 的 转速 。 
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178. 同步 带 按 具 形 分 为 哪 两 种 ? 
179. 带 传动 常用 的 张 紧 方法 有 哪 两 种 ? 
180. 摩擦 轮 传动 分 为 哪 两 大 类 ? 

181. 定 传动 比 摩擦 轮 传 动 按摩 擦 轮 的 结构 形状 又 分 为 哪 两 种 ? 
182. 定 传动 比 圆柱 形 摩擦 轮 传动 又 分 为 哪 两 种 ? 
183. 变 传动 比 的 摩擦 轮 传动 中 无 级 变速 形式 通常 有 哪儿 种 ? 
184. 简 述 圆 盘 无 级 变速 传动 工作 原理 。 
185. 简 述 可 动 的 圆锥 无 级 变速 传动 工作 原理 。 
186， 贸 链 四 杆 机 构 基 本 类 型 有 哪 三 种 ? 
187. 曲柄 摇 杆 机 构 的 工作 原理 如 何 ? 
188. 双 曲 柄 机 构 的 工作 原理 如 何 ? 
189.， 曲柄 存在 的 条 件 有 哪些 ? 
190. 何谓 急 回 特性 ? 

191. 滚动 轴承 由 哪些 主要 零件 组 成 ? 

192. 滚动 轴承 与 滑动 轴承 相 比 有 哪些 优点 ? 

193. 滚动 轴承 按 其 承受 的 载荷 ， 可 分 为 哪 三 大 类 ? 
194. 滚动 轴承 内 圈 与 轴 颈 的 配合 采用 哪 种 基准 制 ? 
195. 滚动 轴承 外 圈 与 轴承 座 孔 的 配合 采用 哪 种 基准 制 ? 
196. 滚动 轴承 装配 有 哪 三 种 装配 方法 ? 

197. 滚动 轴承 有 哪些 常见 故障 ” 

198. 何谓 键 联接 ? 
199. 键 联接 有 什么 作用 ? 
200. 松 键 联接 分 为 哪儿 类 ? 
201.， 紧 键 联接 分 为 哪儿 类 ? 
202. 刍 联接 分 为 哪 三 大 类 ? 
203. 键 联接 的 常见 故障 有 了 哪些? 
204. 试 举 出 八 种 拆卸 工具 。 
205. 设备 拆 印 有 哪些 方法 ? 

206. 清洗 工作 按 哪 几 个 步骤 进行 ? 
207. 初步 清洗 包括 哪些 ? 

208. 试 举 五 种 有 机 清洗 液 。 
209. 常用 的 装配 方法 有 哪 四 种 ? 

210. 机 械 设备 装配 中 的 调整 包括 哪儿 个 程序 ? 
211. 在 机 械 设备 装配 的 调整 中 ， 基 准 如 何 选 择 ? 





















































六 
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212. 机 械 设备 装配 中 的 调整 有 哪 几 种 方法 ? 
213. 紧 固 连接 分 为 哪 两 类 ? 试 举 几 例 。 
214. 深 动 轴承 间 际 的 调整 方法 有 哪儿 种 ? 
215. 润滑 主要 有 哪些 作用 ? 
216. 润滑 介质 按 形 态 分 为 哪 几 类 ? 
217. 润滑 一 般 分 为 哪 几 类 ? 
218. 和 常用 润滑 油 有 哪些 品种 ? 
219. 常用 润滑 脂 有 哪些 品种 ? 
220. 润滑 方法 有 哪 几 类 ? 
221. 滚动 轴承 的 拆卸 通常 有 哪 几 种 方法 ? 


五 、 作 图 题 
Th 右 子 2510.021 左 由 -0.020 人 人 : 老 1 上 甘 八 闫 起 才 
1. 9 了 LY 0 mm 与 轴 0%25 00o33 mm 相 丁 二 次。 请 画 出 其 公差 带 示 
























































































































































意图 ， 判 断 其 配合 性 质 及 计算 出 配合 公差 。 
2. 现 有 和 孔 62510” mm 与 轴 625004mm 相配 合 ， 请 画 出 其 公差 带 示 





意图 ， 判 断 其 配合 性 质 及 计算 出 配合 公差 。 
3. 现 有 和 孔 12592mm 与 轴 G251005 mm 相配 合 ， 请 画 出 其 公差 带 示 
意图 ， 判 断 其 配合 性 质 及 计算 出 配合 公差 。 

4. 现 有 孔 凤 00 ”mm ， 轴 G30208%9mm ， 另 一 轴 邮 0 全 mm ， 请 画 
它们 的 公差 带 示意 图 ， 并 比较 两 轴 公 差 带 的 异同 点 。 

5. 现 有 孔 630%8 mm 与 轴 邮 0-000mm 相配 合 , 请 计算 孔 、 轴 的 公差 ， 
画 出 其 公差 带 示 意图 , 判断 其 配合 性 质 , 计算 相应 的 极限 间隙 或 极限 过 僵 。 

6. 现 有 和 孔 W6005 mm 与 轴 %601000mm 相配 合 ， 请 画 出 其 公差 带 示 
意图 ， 判 断 其 配合 性 质 ， 计 算 相应 的 极限 间隙 或 极限 过 故 。 
7. 机 车 车 轮 联动 装置 如 图 1-9 所 示 , 请 按 此 图 画 出 其 贸 链 四 杆 机 构 示 
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[SN 一 一 












全 全 
SC SS 


图 1-9 机 车 车 轮 联动 装置 
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8. 压力 机 中 的 曲柄 滑 块 机 构 如 图 1-10 所 示 ， 请 按 此 图 画 出 其 饮 链 四 




















杆 机 构 示意 图 。 






































9. 牛头 刨床 横向 进 给 机 构 如 图 1-11 所 示 ， 请 按 此 图 画 出 其 铵 链 四 杆 


机 构 示意 图 。 
[| [| 
[| [a 
1 
2 
只 


图 1-10 压力 机 中 的 曲柄 滑 块 机 构 图 1-11 牛头 刨床 横向 进 给 机 构 
1 一 滑 块 2 一 工件 































































































10. 缝 纠 机 踏板 机 构 如 图 1-12 所 示 , 请 按 此 图 画 出 其 铵 链 四 杆 机 构 示 








让 
页 
































11. 港口 用 起 重 机 如 图 1-13 所 示 , 请 按 此 图 画 出 其 贸 链 四 杆 机 构 示 

















让 
| 





























图 1-12 颖 纪 机 踏板 机 构 图 1-13 ”港口 用 起 重 机 
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证 





初级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 


一 、 台 式 钻 床 传动 带 张 紧 力 的 调整 





1. 考 件 图 样 (上 略 ) 
2. 准备 工作 























1) 待 调整 传动 带 张 紧 力 的 人 台式 钻床 一 台 。 

















2) 准备 好 相应 的 调整 工具 。 
3. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 
1) 调整 步骤 的 正确 性 。 



































2) 传动 带 松紧 程度 应 以 大 拇指 感觉 富有 弹性 为 宜 

















(2) 时 间 定 额 1h (不 含 考 前 


住 备 时 间 ) 

















(3) 安全 文明 生产 





1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 














2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 
F、 工 量具 摆 放 整齐 。 


























4. 考核 评分 表 〈 见 表 1-1) 


表 1-1 台式 钻床 传动 带 张 紧 力 的 调整 考核 评分 表 



























































































































































序号 | 作业 项 券 核 内 容 配 分 评分 标准 考核 记录 | 扣 分 | 得 分 
1 E 要 项 V 带 松紧 度 70 每 差 Imm 扣 4.5 分 
每 漏 掉 或 颠倒 一 个 
2 股 项 七 个 操作 步骤 25 
般 项 个 操作 步骤 步 最 和 35 分 
遵守 安全 操作 规 以 达到 规定 标准 程 
程 ， 正 确 使 用 工 、 量 | 5 | 度 评 定 , 不 符合 要 求 扣 
| 具 ， 操 作 现 场 整 洁 1 一 5 分 
3 | 安全 生 F 一 一 
四 因 违 规 操作 发 生 重 
安全 用 电 、 防 水 ， pe Le 
无 人 身 设备 事故 大 人 身 或 设备 事故 , 此 
题 按 零 分 计 
4 | 分 数 合计 100 
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二 、 锯 床 的 安装 水 平 调整 
1. 考核 图 样 〈 略 ) 

2. 准备 工作 

1) 待 安装 水 平 调整 的 卧 式 、 立 式 带 锯床 各 一 台 ， 以 及 卧 式 圆 锯 床 一 台 。 
2) 准备 好 水 平 仪 及 相应 的 工 量具 。 
3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 纵向 误差 不 应 大 于 0.04mm/1000mm。 
2) 横向 误差 不 应 大 于 0.04mm/1000mm。 
3) 放置 位 置 。 

(2) 时 间 定 额 1h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 
(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 







































































2) 按 企 业 (公司) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 件 、 
工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 

三 、 铣 床 工作 台 左 支架 的 配 划 线 

1. 考 件 图 样 〈 图 1-14) 

























nN 个) 全) -~ 
SN \ 中) \9) 
ON Zy 
\9 ff 





技术 条 件 
1.“B"、“4" 表 面 对 孔 645 8 mm 
的 垂直 度 公差 为 0.3mm/100mm。 
2. 8 平面 平面 度 公差 为 0.02mm。 
3. 铸造 圆 角 R5mm。 





图 1-14” 左 支架 
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2. 准备 工作 














1) 用 来 进行 铣床 工作 台 左 支架 配 划 线 的 铣床 一 台 。 

















2) 待 划 线 的 铣床 工作 台 左 文 架 一 件 。 














3) 准备 好 划 针 、 游 标高 度 卡尺 、 直 角 尺 、 样 冲 、 锤 子 、 采 扳手 、 金 














属 直 尺 、 划 规 、 螺 次 干 厂 项 、 粉 笔 、 面 

















可 | 























积 相 当 的 人 硫酸 纸 等 。 








3. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 (图 1-14) 
(2) 时 间 定 额 3h (不 含 考 前 准备 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 









































时 间 )。 











2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 件 、 























工 量 具 摆 放 整 齐 。 
4. 考核 评分 表 〈 略 ) 





四 、 车 床 后 支架 定位 销 孔 的 铵 削 


1. 考 件 图 样 (图 1-15 ) 

2. 准备 工作 

1) 车 床 一 台 ， 其 后 文 架 定位 销 孔 
待 铵 。 

2) 准备 好 1:50 的 9 8mm 锥 形 导 
用 贸 刀 、 活 扳手 、 锤 子 及 1:50 带 退 销 
螺 孔 的 人 8mmxS0mnm 锥 销 (工件 ) 等 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 ” 在 孔 深 范围 内 , 接 
触 长 度 达 80% 一 85% 。 

(2) 时 间 定 额 2h (不 含 考 前 准备 
时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 























kk 










































































图 1-15 车床 后 支架 定位 销 孔 








2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 件 、 





























工 量 具 摆 放 整 齐 。 
4. 考核 评分 表 〈 略 ) 














五 、 车 床 纵向 滑板 燕尾 导轨 面 锐 条 的 配 刊 


1. 考 件 图 样 (图 1-16) 
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图 1-16 车 床 纵向 滑板 燕尾 导轨 面 的 镶 条 


2. 准备 工作 


1) 带 有 待 配 刮 前 的 车 床 纵向 滑板 燕尾 导轨 面 钞 条 的 车 床 一 台 。 


2) 准备 好 基准 平板 ， 粗 、 精 、 细 平面 刊 思 ， 钞 条 刮 前 用 支承 架 ， 锤 





































































































子 ， 硬 质 木 棒 ， 毛 秸 及 刮 研 涂 剂 等 。 
3. 考核 内 容 


(1) 考核 要 求 




















1) 工作 表面 直线 度 公差 为 0.01mm/ 全 长 , 滑动 表面 与 定位 表面 的 接触 

















性 























精度 分 别 为 20 点 以 上 /25mmx25mm 和 12 一 1 点 /25mmx25mm。 
2) 操作 步骤 的 正 





(2) 时 间 定 额 4h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 


(3) 安全 文明 4 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 





E 产 









































2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 件 、 
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纪 摆 放 整 齐 。 


4. 考核 评分 表 〈 略 ) 


vs 


NA 


研磨 平面 


， 考 件 图 样 (图 1- 























图 1-17 研磨 零件 
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2. 准备 工作 
1) 待 研磨 的 零件 一 件 ， 如 图 1-17 所 示 。 
































2) 准备 好 研磨 平板 、 粒 度 为 0.005~0.01hum 的 氧化 铝 系 列 磨料 、 千 分 














HH 








磨 液 、 毛 刷 及 探 布 等 。 
3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 表面 粗糙 度 Ra0.025pm。 
2) 尺寸 精度 100 "mm 。 
(2) 时 间 定 额 6h 不 含 考 前 准备 时 间 )。 
(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
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2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 件 、 
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分 斥 、 内 径 指 示 表 、 活 扳手 、 煤 油 及 润滑 油 等 。 


FE 深 子 轴承 组 件 。 











工 量具 摆 放 整齐 。 





4. 考核 评分 表 〈 略 ) 

七 、 圆 锥 滚 子 轴 承 的 装配 

1. 考 件 图 样 (图 1-18) 

2. 准备 工作 

1) 按 图 1-18 所 示 准 备 一 套 待 装配 的 
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2) 准备 好 键 刀 、 锤 子 、 低 碳 钢 垫 棒 、 干 















































3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 轴承 间隙 合格 。 
2) 操作 步骤 的 正确 性 。 
(2) 时 间 定 额 Ih 〈 不 含 考 前 准备 时 间 )。 
(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 (公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 件 、 
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I 锥 深 子 轴承 
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纪 摆 放 整 齐 。 
4. 考核 评分 表 〈 略 ) 
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八 、 圆 锥 销 联 接 的 装配 

1. 考 件 图 样 (图 1-19) 

2. 准备 工作 

1) 按 图 1-19 准备 待 装配 的 圆锥 销 组 件 。 

2) 准备 好 镜 刀 、 锤 子 、f 8mm 锥 饮 刀 、 贸 杠 、 
铜 棒 、$7.9mm 钻头 、 游 标 卡尺 、 千 分 尺 等 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 图 1-19 

1) 锥 销 与 销 孔 的 配合 必须 有 过 盘 。 

2) 锥 销 与 销 孔 的 表面 接触 率 要 大 于 75%。 

3) 锥 销 的 大 小 端 应 保持 少量 的 长 度 露 出 销 孔 

(2) 时 间 定 额 lh 不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 (公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 
做 好 工作 场地 的 整洁 , 工件 、 工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 


九 、 带 轮 与 轴 的 装配 

1. 考核 图 样 (图 1-20) 

2. 准备 工作 

1) 按 图 1-20 准备 一 套 待 装配 的 带 轮 与 
轴 的 组 件 。 

2) 准备 好 活 扳手 、 平 钙 刀 、 锤 子 、 铀 棒 、 
内 径 指 示 表 、 游 标 卡尺 、 千 分 尺 、 偏 摆 检 测 9 
仪 、 机 用 虎 钳 等 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 带 轮 与 轴 组 装 后 ， 带 轮 的 径 向 圆 跳动 
和 轴 向 圆 跳动 必须 合格 。 

2) 键 与 轴 槽 、 键 与 孔 槽 配合 的 松紧 程度 
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图 1-20” 带 轮 与 轴 的 装配 
1 一 轴 2、7 一 带 轮 3 一 垫 轿 
4 一 开口 销 5 一 螺母 ”6 一 平 键 
8 一 轴 9 一 电动 机 ”10 一 轴承 座 































































































(2) 时 间 定 额 2h。 
(3) 安全 文明 生产 
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1) 正确 执行 安全 及 时 操作 规程 。 

2) 按 企 业 (公司) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 件 、 
[ 具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 

十 、 油 杯 的 清洗 

1. 考核 图 样 〈 略 ) 

2. 准备 工作 

1) 待 清洗 的 油 杯 一 件 。 

2) 准备 好 清洗 剂 、 探 布 、 工 作 要 求 的 润滑 剂 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 ” 清 洗 合 格 且 不 损坏 。 

(2) 时 间 定 额 0.5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 件 、 






































































































































[量具 摆 放 整齐 。 


4. 考核 评分 表 〔 略 ) 











初级 工 考核 试卷 伴 例 
第 一 套 试卷 





一 、 判 断 题 〈 对 画 v， 错 画 X 。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 
1. 在 台 虎 钳 上 夹 持 工 件 的 精 加 工 表面 时 ， 不 用 护 口 片 盖 在 钢 制 钳 口 
上 ， 可 直接 夹 持 工 件 。 ( ) 













































































2. 国产 手电 钻 分 单 相 串 激 式 和 三 相 工 频 式 两 类 。 ( ) 
3. 2Z5125 立 式 钻床 的 主 参数 以 最 大 钻 孔 直径 表示 , 其 直径 为 $25mm。 

人 污 
4. 电动 砂轮 机 的 旋转 方向 要 正确 ， 只 能 使 麻 届 向 上 飞 离 砂轮 。 
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9. 快 换 夹 尖 用 于 在 钻 孔 时 不 停机 的 情况 下 更 换 钻 夹 头 。 




































































0 热 后 ， 因 膨胀 原因 ， 轴 承 内 径 变 小 。 


件 的 位 置 及 划 线 的 工具 。 


划 料 划 线 ， 首 先 要 知道 待 划 毛坯 的 误差 程度 ， 确 定 要 借 料 的 方 癌 
以 提高 划 线 效率 。 
. 轴承 体 经 轴承 加 热 器 力 
台式 钻床 工作 台面 的 
0.10mm 〈 只 许 凸 )。 
8. 划 线 盘 是 用 来 找 1 
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( 
平面 度 : 在 300mm 测量 长 度 上， 其 公差 头 
( 
( 
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10. 标准 公差 等 级 从 IT01~IT18 依次 升 高 。 

11. 固定 式 锯 架 可 以 安装 几 种 不 同 规格 长 度 的 锯条 。 

12. 增 大 刀具 的 前 角 ， 容 易 断 眉 。 

13. 平面 刮刀 的 淳 火 方法 是 : 将 粗 磨 好 的 刮刀 放 入 炉 中 加 热 到 780 一 
800C 〈 呈 樱桃 红色 ) 取出 ， 立 即 垂直 持 入 冷却 液 中 冷却 ， 插 入 长 度 Smm 
左右 。 GC 7) 

14. 当 游 标 卡尺 两 量 爪 合 扰 时 ， 主 标尺 与 游标 尺 的 零 线 刻 度 对 正 ， 游 
标 上 的 第 10 条 刻 线 与 主 标 尺 上 的 第 9 条 刻 线 对 正 ， 该 位 置 即 为 零 位 。 

( ) 

15. V 带 的 攀 角 均 为 60”。 ( ) 

16. 最 常用 的 平面 连 杆 机 构 是 具有 四 个 构件 低 副 机 构 ， 称 为 匀 链 四 杆 
机 构 。 ( ) 

17. 滚动 轴承 内 圈 在 轴 上 的 固定 用 于 转速 高 且 轴 向 载荷 大 的 场合 。 

ci 

18. 贸 链 四 杆 机 构 中 国定 不 动 的 构件 称 为 连 杆 。 ( ) 

19. 松 键 联接 中 ， 所 获得 的 各 种 不 同性 质 的 配合 ， 是 通过 改变 键 宽 的 
极限 尺寸 得 到 的 。 ( ) 

20. 动力 蜗杆 传动 装置 的 装配 ， 一 般 是 先 装 蜗轮 。 ( ) 

二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 ， 每 题 2 分 ， 
共 20 分 ) 

1. 钳 桌 高 度 约 ( ) mm。 

A. 500~600 B. 600~700 CC. 700~800  D. 800~900 

2. 台式 钻床 主轴 套 简 移 动 对 工作 台面 的 垂直 度 ，100mm 长 度 上 其 公 
差 为 ( ) mm。 

A. 0.7 B. 0.07 C. 0.007 D. 0.0007 


3， 分 度 头 的 定数 为 


)。 
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A. 30 B. 40 C. 50 D. 60 
4. 锯齿 的 栅 角 通常 采用 ( )。 
A. 30° B. 40° C. 50° D. 60° 
5. 铁 刀 的 独 纹 有 ( ) 种 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
6， 当 繁 子 选 用 淳 黄 火 时 ， 刃 口 的 硬度 在 (，) HRC 之 间 。 
A. 50~60 B. 60~70 C. 70~75 D. 75~80 
7. 扩 孔 的 进 给 量 为 销 孔 的 ( ”) 倍 。 
A. 0.5~1 B. 1~1.5 C. 1.5~2 D. 2~2.5 
8. 在 用 金刚 石 笔 修整 砂轮 时 ， 应 将 金刚 石 笔 置 于 砂轮 中 心 水 平 线 以 
下 ( ) mm 处 。 
A. 1~2 B. 2~3 C. 3~4 D. 4~5 
9. 获得 粗糙 表面 的 加 工 方 法 是 (”)。 
A. 链 B， 精 贸 C. 粗 车 D. 研磨 
10. 在 曲柄 摇 杆 机 构 中 ， 能 够 将 主动 件 ( ) 周 的 回转 运动 转换 为 从 
动 件 的 往复 运动 。 
A. 1/4 B. 12 C. 3/4 D. 整 
三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 20 分 ) 
1. 在 直径 为 9100mm 的 圆周 上 作 12 等 分 ， 等 分 弦 长 是 多 少 ? 
2. 用 立 钻 销 一 10mm 的 孔 ， 选 择 的 主轴 转速 为 S00min 。 求 钴 削 时 
的 切削 速度 。 
3. Z5125 立 式 钻床 进 给 运动 的 传动 结构 式 如 下 , 根据 结构 式 求 出 最 大 
进 给 量 fi 及 最 小 进 给 量 fi,。 
21 51 
60 30 
eR A 2 /EE 
50 50 56 46 47 
30 21 
51 60 
齿 条 m=3。 
4. 现 有 和 孔 儿 254021 mm 与 轴 乡 25-0020 mm 相配 合 , 求 其 公称 尺寸 , 上 、 

















下 极限 偏差 ， 公 差 ， 上、 下 极限 








尺寸 ， 最 大 、 最 小 间 际 或 过 硬 ， 





并 说 明 其 
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配合 性 质 和 采用 的 基准 制 。 
四 、 简 答题 〈 每 题 1 分 ， 共 10 分 ) 

， 钳 桌 的 高 度 通常 是 多 少 ? 

1 线 分 为 哪 两 类 ? 

| 谓 顺 向 铁 法 ? 

谓 过 渡 表 面 ? 

j 思 的 用 途 是 什么 ? 

j 谓 下 极限 偏差 ?如何 表示 ? 

读 轨 25f7 的 含义 。 

J 谓 表面 粗糙 度 ? 

滚动 轴承 按 其 承受 的 载荷 ， 可 分 为 哪 三 大 类 ? 

10. 润滑 一 般 分 为 哪 几 类 ? 

五 、 作 图 题 〈 每 题 $ 分 ， 共 10 分 ) 

1. 现 有 和 孔 少 25402 mm 与 轴 几 25-000 mm 相配 合 , 请 画 出 其 公差 带 示 

， 判 断 其 配合 性 质 及 计算 出 配合 公差 。 

2. 机 车 车 轮 联动 装置 如 图 1-9 所 示 , 请 按 此 图 画 出 其 贸 链 四 杆 机 构 示 
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意图 。 
第 二 套 试卷 
一 、 判 断 题 〈 对 画 v， 错 画 X 。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 
1. 台 虎 钳 有 固定 式 和 回转 式 两 种 。 ( ) 
2. 用 手电 钻 钼 孔 时 ， 可 以 不 戴 橡 胶 绝缘 手套 。 ( ) 
3. 扳 动 立 式 钻床 电动 机 起 动手 柄 ， 手 柄 在 中 间 位 置 为 空挡 ， 向 上 为 
主轴 正 转 ， 向 下 为 主轴 反 转 。 ( ) 
4. 电动 砂轮 机 起 动 后 ， 可 以 立刻 进行 磨 前 。 ( ) 
5. 划 线 时 ， 找 正和 借 料 这 两 项 工作 是 各 自分 开 进行 的 。 C5 
6. 轴承 体 表面 所 涂 的 防 锈 油 可 作 润 滑 油 使 用 。 ( ) 
7. 和 铸件、 锻件 常用 酒精 溶液 加 蓝 色 漆 片 作 涂 色 剂 。 CG- 
8. 台式 钻床 回转 工作 台 的 轴 向 圆 跳动 : 当 回 转 工 作 台 直径 为 300mm 
时 。 其 公差 为 0.008mm。 ( ) 
9. 外 套用 于 装 夹 锥 柄 钻头 。 ( ) 
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10. 标准 公差 等 级 中 IT01 最 为 粗糙 。 他 
































11. 锯条 通常 使 用 碳 素 工具 钢 、 合 金 














具 钢 或 渗 碳 钢 冷 轧 并 经 湾 火 制 成 。 
































12. 增 大 刀具 的 前 角 ， 可 减 小 切削 力 的 三 个 分 力 。 

13. YV 带 截 面积 越 大 ， 传 递 的 功率 越 小 。 

14. 在 贸 链 四 杆 机 构 中 ， 固 定 不 动 的 构件 称 为 连 杆 。 

15. 刮刀 一 般 是 采用 TI10A 工具 钢 或 弹性 较 好 的 GCr15 轴承 钢 经 锻造 、 
加 工 、 热 处 理 及 为 磨 制 成 。 Co > 

16. 使 用 游标 卡尺 测量 时 ， 若 游标 尺 的 零 线 恰 好 与 主 标 尺 某 一 刻度 对 
正 ， 则 该 主 标 尺 刻 线 的 读数 就 是 被 测 尺 寸 ， 即 被 测 尺寸 无 小 数 部 分 。 
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( ) 
定 零件 ， 并 传递 双向 轴 向 力 。 ( ) 
定 是 用 于 转速 不 高 和 轴 向 载荷 不 

















17. 模 键 联接 能 轴 向 国 
































































































































































































































18. 滚动 轴承 外 圈 在 轴承 座 孔 中 的 固 、 
大 的 场合 。 ( ) 

19. 分 度 蜗杆 传动 装置 的 装配 ， 通 常用 蜗杆 径 向 可 调 结构 。 ( ) 

20. 贸 链 四 杆 机 构 中 不 与 机 架 相 连 的 构件 称 为 连 杆 。 人 本 

二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 ， 每 题 2 分 ， 
共 20 分 ) 

1. 手 拉 葫芦 起 吊 高 度 一 般 不 超过 (”) m。 

A. 1 B. 2 CR D. 4 

2， 当 在 砂轮 机 正面 设置 防护 挡 板 时 ， 其 高 度 应 不 低 于 (”) m。 

A. 1 B. 1.5 C. 1.8 D. 2 

3. 粗 齿 锯条 的 齿 距 为 (”) mm。 

A. 0.5~1.0 B. 1.0~1.4 C. 1.4~1.8 D. 1.8 一 2.0 

4. 锯齿 排列 通常 做 成 (”) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

5. 刀具 主要 角度 有 ( ) 个 。 

A. 3 B. 4 G 9 D. 6 

6， 当 瞩 子 选用 济 蓝 火 时 ， 刃 口 的 硬度 在 (”) HRC 之 间 。 

A. 30~35 B. 45~50 C. 50~60 D. 60~65 

7. 一 般 铭 削 速度 是 钻 削 速度 的 (”)。 

A. 1/2~1/3 B. 1/3~1/4 C. 1/4~1/5 D. 1/5~1/6 
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8. 获得 光滑 表面 的 加 工 方法 是 ( )。 
A. 粗 车 B. 精 贸 C. 羡 通 殷 光 ” D. 磨 
9. 在 双 曲 柄 机 构 中 ， 主 动 曲柄 匀速 回转 一 周 ， 从 动 曲柄 随 之 变速 世 






















































































转 ( ) 周 。 
A. 一 B. 两 Go D. 四 
10. 己 锯床 累计 运行 ) h， 应 进行 一 次 二 级 保养 。 
A. 25 B. 250 C. 2500 D. 25000 


三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 20 分 ) 

1. 一 斜 铁 ， 和 斜 度 为 1:100， 小 端 高 度 为 gmm， 长 度 为 500mm， 大 端 
的 高 度 是 多 少 ? 

2. 在 铸件 上 加 工 一 个 M20 的 不 通 螺纹 孔 ， 螺 纹 的 有 效 深 度 为 50mm， 
求 底 孔 深度 。 

3. 己 知 手 压 千斤 顶 液压 泵 心 端面 直径 为 13mm， 起 重活 塞 直 径 为 
40mm。 问 当 起 重活 塞 顶 起 1t 重 物 时 ， 需 加 在 液压 泵 心 上 的 压力 是 多 少 ? 
4. 求 轴 $ 2520007 mm 的 尺寸 公差 。 


四 、 简 答题 〈 每 题 1 分 ， 共 10 分 ) 



























































































































































台 虎 钳 安装 在 钳 台 时 ， 固 定 钳 身 的 钳 口 应 处 于 什么 位 置 ? 
铸件 、 锻 件 毛 环 划 线 常用 的 涂 色 剂 有 哪些 ? 

可 谓 推 鱼 法 ? 

切削 用 量 包 括 哪些 ? 

狭 歼 的 用 途 是 什么 ? 


























可 谓 公差 〈 即 尺寸 公差 ) ? 如 何 表示 ? 
识 读 825h6 的 含义 。 
. 表面 粗糙 度 值 越 大 , 其 表面 如 何 ? 表面 粗糙 度 值 越 小 , 其 表面 如 何 ? 
深 动 轴承 内 圈 与 轴 贷 的 配合 采用 哪 种 基准 制 ? 
10. 常用 润滑 油 有 哪些 品种 ? 
五 、 作 图 题 (每 题 5 分 ， 共 10 分 ) 
1. 现 有 孔 $ 25%mm 与 轴 $ 2500 mm 相配 合 , 请 画 出 其 公差 带 示 
图 ， 判 断 其 配合 性 质 及 计算 出 配合 公差 。 
2. 压力 机 中 的 曲柄 滑 块 机 构 如 图 1-10 所 示 ， 请 按 此 图 
杆 机 构 示 意图 。 
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第 三 套 试卷 




































































































































































































































































































































































































































































一 、 判 断 题 (对 画 v， 错 画 X 。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 
1. 钳 桌 的 高 度 约 在 1000 一 1200mm 之 间 。 ( ) 
2. 钻 孔 时 ， 手 电钻 可 以 摇晃 。 ( ) 
3. 变换 立 式 钻床 主轴 机 动 进 给 时 ， 必 须 在 停机 后 进行 调整 。 ( ) 
4. 龙门 吊 架 可 在 吊 架 横梁 上 装 手 动 萌 芦 ， 拆 卸 时 用 来 吊 起 重 物 。 
( ) 
5. 自制 的 轴承 加 热 器 的 加 热 温 度 范围 在 0 一 150YC 为 宜 。 人 
6. 机 修 中 ， 零 件 可 直接 按 图 样 进行 划 线 ， 作 为 加 工时 的 依据 。〈 ) 
7. 已 加 工 表面 常用 石灰 水 作 涂 色 剂 。 ( ) 
8. 台式 钻床 主轴 外 锥 的 径 向 圆 跳 动 公差 为 0.0015mm。 ( ) 
9. 刀具 的 后 角 越 大 ， 切 削 刃 越 锋利 。 人 
10. 锯条 上 锯齿 的 分 齿 形式 通常 做 成 交 又 形 和 波浪 形 两 种 。 ( ) 
11. 当 公 差 带 位 于 零 线 上 方 时 ， 基 本 偏差 为 上 极限 偏差 。 C “5 
12. 用 麻花 钻 扩 孔 ， 应 适当 增 大 铅 头 外 刃 边 处 的 后 角 。 ( ) 
13. VY 带 轮 村 的 槽 角 应 比 V 带 的 栋 角 各 大 。 ( ) 
14. 在 贸 链 四 杆 机 构 中 ， 能 绕 固定 贸 链 捍 动 的 连 架 杆 称 为 曲柄 。 
( ) 
15. 千分尺 的 精度 没有 游标 卡尺 高 。 ( ) 
16. 贸 链 四 杆 机 构 的 基本 类 型 有 三 种 ， 即 曲柄 摇 杆 机 构 、 双 曲柄 机 构 
和 双 摇 杆 机 构 。 ( ) 
17. 研磨 加 工 可 用 于 各 种 硬度 的 钢材 、 硬 质 合 金 、 铸 铁 及 有 色 金 属 
还 可 以 用 来 研磨 水 晶 、 天 然 宝石 及 玻璃 等 非 金属 材料 。 ( ) 
18. 锥 齿轮 的 装配 应 以 齿轮 的 背 锥 为 基准 。 ( ) 
19. 拆卸 滚动 轴承 常用 的 工具 是 拉杆 拆卸 器 。 ( ) 
20. 传递 双 疝 转 矩 时 ， 需 用 两 组 切 疝 键 ， 相 互 间 且 保持 120” 一 135” 
相位 角 。 ( ) 
二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 序号 填 入 括号 内 ， 每 题 2 分 ， 共 
分 ) 
1. 手 拉 戎 芦 起 吊 重 量 最 大 可 达 ( ) t。 
A. 10 B. 20 C. 30 D. 40 
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2. 当 砂 轮 直 径 大 于 或 等 于 ( ) mm 时 ， 则 砂轮 装 上 法 兰 后 应 先进 行 
静 平衡 。 

A. 100 B. 200 C. 300 D. 400 

3. 中 齿 锯 条 的 齿 距 为 ( ) mm。 

A. 0.4 B. 0.8 C. 1.2 D. 2 

4. 粗 齿 锯条 适用 材料 为 (”)。 

A. 低 碳 钢 B. 硬性 金属 ”C. 铸铁 D. 黄 铜 

5. 金属 切削 运动 分 为 ) 类 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

6. 每 子 的 枫 角 一 般 选 用 ( )。 

A. 30" 一 40" B. 40°~50° C. 50°~60° D. 60° ~70° 

7. 用 高 速 钢 贸 刀 在 钢 料 上 贸 也 时， 切削 速度 为 ( ) m/min。 

A. 3~5 B. 6~8 C. 8~12 D. 12~15 

8. 获得 极光 表面 的 加 工 方法 是 〈 )。 

A. 粗 刨 B. 链 C. 刊 D. 普通 抛光 

9. 在 双 摇 杆 机 构 中 ， 所 谓 “ 死 点 ”位 置 是 机 构 处 于 ‘ ”) 现象 的 位 置 。 

A. 变速 B. 匀速 C. 倒 回 D. 卡 死 

10. 马 锯床 运转 ( ) 年 ， 应 由 计量 人 员 校 验 压力 表 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 20 分 ) 

1. 在 直径 为 6200mm 的 圆周 上 ， 作 18 等 分 ， 等 分 弦 长 是 多 少 ? 
(K=0.3473) 

2. 在 铸铁 工件 上 攻 M16、M12x1 的 螺纹 ， 求 钻 螺 纹 底 孔 的 直径 “〈 精 
确 到 小 数 点 后 一 位 )。 

3. 水 平 传动 的 两 个 V 带 轮 ， 中 心 距 a=500mm， 调整 V 带 张 力 ， 在 标 
准 压力 的 作用 下 V 带 切 边 中 点 的 下 垂 距 离 /为 多 少 ? 

4. 现 有 $$ 5000 mm 的 孔 与 四 503408 mm 的 轴 相 配合 , 求 其 最 大 间 阶 
和 最 大 过 策 。 

四 、 简 答题 〈 每 题 1 分 ， 共 10 分 ) 

1. 手动 戎 芦 中 使 用 最 为 普遍 的 是 哪 种 ? 

2. 已 加 工 表面 常用 的 涂 色 剂 是 什么 ? 

3. 如 何 键 削 内 圆 弧 面 ? 
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4. 何谓 切削 速度 ? 其 单位 如 何 ? 

5. 油槽 所 的 用 途 是 什么 ? 

6. 何谓 公差 带 图 ? 

7， 识 读 G25 二 的 含义 。 

m6 

8. 表面 粗糙 度 的 高 低 直 接 影响 着 零件 哪些 特性 ? 

9. 滚动 轴承 外 圈 与 轴承 座 孔 的 配合 采用 哪 种 基准 制 ? 

10. 常用 润滑 脂 有 哪些 品种 ? 

五 、 作 图 题 〈 每 题 $ 分 ， 共 10 分 ) 

1. 现 有 孔 少 25421mm 与 轴 几 25*005 mm 相配 合 , 请 画 出 其 公差 带 示 
意图 ， 判 断 其 配合 性 质 及 计算 出 配合 公差 。 

2.， 牛头 刨床 横向 进 给 机 构 如 图 1-11 所 示 ， 请 按 此 图 画 出 其 匀 链 四 杆 
机 构 示意 图 。 

第 四 套 试 卷 

一 、 判 断 题 〈 对 画 v， 错 画 X。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 

1. 液压 千斤 项 的 工作 原理 是 : 在 一 个 较 小 的 面积 上 作用 较 小 的 力 ， 
可 以 在 较 大 的 面积 上 获得 较 大 的 液压 作用 力 。 ( ) 

2， 风 动 砂轮 常用 来 清理 工件 的 飞 边 、 毛 刺 ， 去 除 材 料 多 余 的 余 量 ， 
修 光 工件 表面 ， 修 磨 焊 颖 和 齿轮 倒 角 等 工作 。 ( 本 

3. Z5125 型 立 式 钻床 的 辅助 运动 有 升降 台 的 升降 运动 。 Cs 

4. 使 用 单 臂 吊 架 吊 重 物 时 ， 可 以 移动 。 ( ) 

5.， 轴承 加 热 器 油槽 中 部 的 油 盘 可 以 起 到 支承 轴承 ， 沉 淀 杂 物 的 作用 。 

( ) 

6， 划 配合 孔 或 配合 面 的 加 工 线 ， 既 要 保证 加 工 余 量 均匀 ， 又 应 考虑 
其 他 部 位 装配 关系 。 ( ) 

7. 划 线 基 准 应 与 设计 基准 一 致 。 ( ) 

8. 较 大 的 车 间 没 必要 设置 专用 的 砂轮 机 房 。 ( ) 

9， 在 孔 口 表面 加 工 出 圆柱 形 、 圆 锥 形 的 埋头 孔 或 锦 平 孔 口 端面 的 加 
工 叫 铭 孔 。 ( ) 

10. 粗 盯 锯条 适 于 锯 制 硬 材 料 和 薄 材料 。 C7 9 
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的 后 角 越 大 ， 散 热 体积 增 大 。 
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9. 阁 匀 链 四 杆 机 构 中 最 短 杆 与 最 长 杆 长 度 之 和 小 于 或 等 于 ] 
长 度 之 和 ， 则 取 最 短 杆 为 连 架 杆 ， 构 成 了 ( )。 
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A. 曲柄 摇 杆 机 构 B. 双 曲 柄 机 构 
C， 双 摇 杆 机 构 D. 多 曲柄 机 构 








10. 拆卸 尺寸 较 大 的 轴承 或 其 他 过 乔 连接 零件 时 ， 为 了 使 轴 和 轴承 锡 
遭 破坏 ， 要 利用 (”) 来 拆卸 。 

A. 冷却 B. 加 热 C. 击 和 扼 D. 项 拔 器 

三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 20 分 ) 
1. 利用 分 度 头 在 工件 的 圆周 上 划 出 均匀 分 布 的 15 个 孔 的 中 心 ， 试 求 
每 划 完 一 个 孔 中 心 时 ， 手 柄 应 转 过 多 少 转 ? 

2. 在 钢 件 上 套 M16 螺纹 ， 求 螺纹 的 圆 杆 直径 。 

3. 现 有 一 螺母 位 移 溜 板 ( 工 作 台 ) 机 构 , 已 知 其 螺纹 的 导 程 Pi=4mm/r， 
螺杆 的 转速 a=50r/min。 求 螺母 Imin 内 带动 注 板 〈 工 作 台 ) 的 位 移 量 上 。 

4. 现 有 孔 92302 mm 与 轴 G2530Hmm 相配 合 ， 求 其 最 大 过 故 和 最 
小 过 礁 ， 并 判断 其 配合 性 质 。 

四 、 简 答题 (每 题 1 分 ， 

1. 手动 压 床 主要 用 途 有 哪些 ? 
2. 何谓 划 线 基准 ? 
3. 粗 铀 刀 适 于 刍 削 什么 样 的 工件 ? 
4. 何谓 进 给 量 ? 
5 
6 
7 
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共 10 分 ) 












































.和 握 子 用 什么 材料 经 如 何 处 理 第 
. 何谓 公差 带 图 中 的 零 线 ? 
F8 
. 识 读 J25 一 的 含义 。 
Y 赤 92518 的 含义 
8. 在 表面 粗糙 度 诸多 评定 参数 中 ， 哪 个 最 常用 ? 
9. 滚动 轴承 装配 有 哪 三 种 装配 方法 ? 
10. 润滑 方法 有 哪 几 类 ? 
五 、 作 图 题 (每 题 5 分 ， 共 10 分 ) 
1. 现 有 孔 $ 30%0”mm ， 轴 J30299mm， 另 一 轴 830200%mm ， 请 画 
出 它们 的 公差 带 示意 图 ， 并 比较 两 轴 公 差 带 的 异同 点 。 
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成 ? 
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2. 终 纪 机 踏板 机 构 如 图 1-12 所 示 ， 请 按 此 图 画 出 其 贸 链 四 杆 机 构 示 
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第 五 套 试卷 





一 、 判 断 题 (对 画 V ， 错 画 X 。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 





























































































































































































































1. 钳 桌 用 来 安装 台 虎 钳 、 放 置 工具 和 工件 等 。 ( ) 
2. 风 钻 常 用 来 钻 削 工 件 上 不 便 在 机 床上 加 工 的 大 孔 。 ( ) 
3. 立 式 铅 床 的 工作 运动 分 为 主 传动 运动 、 进 给 运动 和 辅助 运动 三 种 。 
( ) 
4. 使 用 龙门 吊 架 吊 重 物 时 ， 绝 不 可 以 缓慢 移动 。 ) 
5. 利用 分 度 头 可 以 在 工件 上 划 出 等 分 线 或 不 等 分 线 。 ( ) 
6. 配 划 基 准 是 配 划 工件 的 装配 基准 。 ( ) 
7. 轴承 加 热 器 中 介质 油 的 油 面 需 超过 油 盘 一 定 的 高 度 。 ( ) 
8. 当 砂轮 机 的 砂轮 直径 不 大 于 200mm 时 ， 则 砂轮 装 上 法 兰 后 应 先进 
行 静 平衡 
9. 细 共 锯条 适 于 锯 割 软 材料 和 厚 材料 。 


































































































































































































































































































































































































( ) 

C 7 

10. 手 用 丝锥 一 般 用 合金 工具 钢 或 轴承 钢 制 造 。 ( ) 
11. 基 孔 制 的 孔 为 基准 孔 。 的 
12. 刀具 的 主 偏 角 选 大 值 ， 可 减 小 切削 力 。 ( ) 
13. 同步 带 的 工作 原理 就 是 齿轮 与 齿 条 的 传动 。 C4 
14. 表面 粗糙 度 的 高 低 直 接 影响 着 零件 的 耐 磨 性 、 耐 蚀 性 、 密 封 性 。 

( ) 

15. 量 块 是 机 械 制造 、 修 理 业 中 长 度 尺寸 的 标准 。 ( ) 
16. 具有 两 个 曲柄 的 饮 链 四 杆 机 构 称 为 双 曲 柄 机 构 。 ( ) 
17. 在 曲柄 摇 杆 机 构 中 ， 摇 杆 摆动 时 空 载 行程 的 平均 速度 却 小 于 工作 
(负载 ) 行程 的 平均 速度 。 ( ) 
18. 深 动 轴承 经 过 长 期 使 用 后 ， 工 作 游 际 增 大 、 工 作 表 面 产 生 麻 点 、 

目 坑 或 裂纹 等 是 其 主要 损坏 形式 。 人 
19. 装配 紧 键 时 , 要 用 涂 色 法 检查 键 两 侧面 与 轴 槽 和 轮 槽 的 接触 情况 。 
C2 

20. 机 械 设 备 大 修 后 的 总 装配 与 新 产品 的 总 装配 完全 相同 。 ( ) 
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二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 ， 每 题 2 分， 


















































共 20 分 ) 

1. 木质 起 重 杆 的 起 重 高 度 一 般 不 超过 〈 ) m。 

A. 10 B. 8 C. 6 D. 4 
当 砂 轮 磨损 到 直径 比 法 兰 盘 直 径 大 〈(”) mm 时 ， 应 更 换 新 砂轮 。 
5 B. 10 C. 15 D. 20 
锯 架 通常 有 《〈 ) 种 
1 B. 2 G3 D. 4 
中 齿 锯条 适用 材料 为 (”)。 
纯 铜 B. 硬性 金属 “C， 注 壁 管子 ”D. 厚 壁 管子 




































































沐 
避 
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LA 


B. 10 C. 15 




















8， 热 拆 法 拆 务 滚动 轴承 就 是 先 用 项 拔 器 卡 爪 钧 信 














在 切削 加 工时 ， 刀 共 切 削 丸 选 定 点 相对 于 工件 的 主 运动 的 瞬时 速 


( 

进 给 量 。 B. 背 吃 思量 ” C. 切削 长 度 
每 削 软 金属 《如 低 碳 钢 ) 材料 时 ， 和 世子 的 栅 角 为 )。 
30°~50° B. 50° ~60° C. 60° ~90° 
用 高 速 钢 铵 刀 在 铸铁 上 镑 和 孔 时 ， 切 削 速 度 为 








D. 切削 速度 


D. 70° ~80° 
) m/min, 
D. 20 
FE 轴 承 内 圈 ， 并 给 轴 

















承 施加 一 定 拉力 ， 然 后 迅速 将 加 热 到 ( ”) 无 右 的 热 油 浇注 在 轴承 圈 上 ， 

































































| 





待 轴 承 套 圈 受 热膨胀 后 ， 即 可 用 顶 拔 占 将 轴承 拉 HH 















































A. 50C B. 100'°C C. 150C 
9. 24012 台式 钻床 主轴 转速 有 (〈 ”) 级 。 
A 2 B. 3 C. 4 





Do 


D. 200C 


D. 5 





























10. 曲柄 摇 杆 机 构 的 急 回 特性 就 是 曲柄 作 等 速 























回转 运动 ， 而 摇 杆 摆动 











时 空 载 行 程 的 平均 速度 却 ( ”) 工作 (负载 ) 行程 











A. 小 于  ”B. 远 远 小 于 C. 等 于 


三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 20 分 ) 














的 平均 速度 。 


D. 大 于 





1. 在 一 台 立 式 钻床 上 钻 纪 0mm 的 孔 ， 根 据 切削 条 件 ， 确 定 切削 速度 





v=20m/min。 求 钻 削 时 主轴 应 选择 的 转速 。 











2. 根据 下 列 Z5125 钻床 主体 运动 传动 结构 式 计算 主轴 转速 aaa 和 





Min 。 
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25| [18 
54 63 
114 37 54 
(1420) I I HH,, 
有 电动 机 152 58 37 主轴 
23| |36 
72 45 
3. 现 有 一 开口 平 带 传动 ， 已 知 其 主动 轮 直 径 、 从 动 轮 直 径 分 别 为 
D1=200mm，D,=600mm， 两 轮 传动 轴 中 心 距 4 为 1200mm， 求 其 传动 比 、 











带 长 并 验算 小 带 轮 包 角 a1。 
4. 现 有 孔 8253%mm 与 轴 9%254005mm 相配 合 ， 求 其 最 大 间隙 和 最 
大 过 一， 并 判断 其 配合 性 质 。 
四 、 简 答题 (每 题 1 分 ， 共 10 分 ) 
1. 风 动 砂轮 的 主要 用 途 是 什么 ? 
2， 划 线 基准 应 与 什么 基准 一 致 
3， 细 钾 刀 适 于 刍 削 什么 样 的 工件 ? 
4. 何谓 背 吃 刀 量 ? 
5 
6 
7 


































































































.公差 带 由 哪 两 个 基本 要 素 组 成 ? 




















8. Ra 值 越 小 ， 其 零件 表面 质量 要 求 越 如 何 ? Ra 值 越 大 ， 其 零件 表 
面 质量 要 求 越 如 何 ? 

9. 滚动 轴承 有 哪些 常见 故障 ? 

10. 滚动 轴承 的 拆 印 通常 都 有 哪 几 种 方法 ? 

五 、 作 图 题 (每 题 5 分 ， 共 10 分 ) 

1. 现 有 和 孔 63010” mm 与 轴 G302002mm 相配 合 , 请 计算 孔 、 轴 的 公差 ， 
画 出 其 公差 带 示 意图 , 判断 其 配合 性 质 , 计算 相应 的 极限 间隙 或 极限 过 长 。 
2， 港口 用 起 重 机 如 图 1-13 所 示 ， 请 按 此 图 画 出 其 匀 链 四 杆 机 构 示 



































































































































第 二 部 分 “中 级 工 鉴定 考核 试题 库 


中 级 工 理 论 知识 鉴定 考核 试题 


一 、 判 断 题 〈 对 画 Y， 错 画 X ) 














































































































1. 找 正 设备 水 平 度 就 是 把 设备 上 主要 的 面 调整 得 和 水 平面 平行 。 ( ) 
2. 就 位 就 是 将 设备 搬运 或 吊装 到 没有 确定 的 基础 上 。 ( ) 
3. 无 论 采用 哪 种 就 位 方法 ， 在 设备 就 位 的 同时 ， 均 应 垫上 执 铁 ， 将 
设备 底座 孔 套 入 预 埋 的 地 脚 螺栓 。 ( ) 
4. 找 正 就 是 将 设备 不 偏 不 倚 地 正好 放 在 规定 的 位 置 上 ， 使 设备 的 纵 
横 中 心 线 和 基础 的 中 心 线 对 正 。 ( ) 



































5. 找 正 设备 中 心 的 步 又 是 : 设备 拨 正 一 找 设 备 中 心 一 挂 中 心 线 。 ( ) 
6. 初 平 是 指 设备 就 位 、 找 正 后 不 再 水 平移 动 ) 的 第 一 次 找平 。 ( ) 



















































































































































































7. 如 果 设 备 水 平 度 相差 太 大 ， 可 将 高 一 侧 的 平 垫 铁 换 成 一 块 较 厚 的 。 

( ) 

8. 灌浆 即将 设备 底座 与 基础 表面 的 空 阶 及 地 脚 螺 栓 孔 用 混凝土 或 砂 
浆 灌 满 。 ( ) 
9. 设备 就 位 后 ， 即 可 进行 灌浆 。 ( ) 
10. 精 平 就 是 对 设备 进行 精确 地 找平 。 ( ) 
11. 灌浆 工作 可 以 不 一 次 灌 完 。 ( ) 
12， 卧 式 车 床 精 平时 ， 应 把 水 平 仪 放 置 在 溜 板 上 。 ( ) 
13. 在 找 正 时 式 车 床 水 平 度 时 , 测 出 哪 一 面 高 ,就 打 哪 一 面 的 斜 垫 铁 。 

G 以 

14. 在 进行 牛头 刨床 水 平 度 找 正 时 ， 应 在 床 喘 横向 导轨 上 检查 纵向 水 

平 度 。 ( ) 
15. 设备 检验 和 调整 的 目的 就 是 检查 部 件 装配 工艺 是 否 正 确 ， 检 查 安 





























































































































































































































第 二 部 分 “中 级 工 鉴定 考核 试题 库 ‘69. 

装 的 设备 是 否 符合 设计 图 样 的 规定 。 ( ) 
16. 试 运 转 是 设备 安装 中 最 后 一 道 工 序 。 ( ) 
17. 试 运 转 应 本 着 先 试 主机 后 试 辅助 系统 、 先 联动 试 运转 后 试 单机 、 

先 带 负荷 试 运转 后 空 载 试 运转 的 原则 。 ( ) 
18. 在 检验 螺旋 机 构 时 ， 不 论 螺 母 处 于 何 位 置 ， 丝 杠 的 轴线 都 必须 和 
螺母 的 轴线 一 致 。 ( ) 
19. CA6140 型 车 床 导轨 在 竖 直 平面 内 的 平行 度 公差 为 0.01mm/1000mm。 

( ) 

20. CA6140 型 车 床 主轴 的 轴 问 窜 动 ， 当 D, 三 800mm 时 ， 其 公差 为 
0.03mm 。 GC -2 
21. CA6140 型 车 床 主轴 定 心 轴 颈 径 向 圆 跳动 ， 当 D, 三 800mm 时 ,其 
公差 为 0.01mm。 CC..» 
22. 在 检验 CA6140 型 车 床 主轴 和 其 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 时 ， 只 许 主 

轴 一 侧 高 。 ( ) 
23. 铣床 主轴 的 轴 向 窜 动 公差 值 为 0.03mm。 ( ) 
24. 铣床 主轴 轴 肩 支承 面 的 轴 向 圆 跳 动 公差 为 0.01mm。 ( ) 
25. 铣床 工作 台面 的 平行 度 公差 为 0.04mm/1000mm。 @ 习 
26. 铣床 工作 台 纵向 和 横向 移动 的 垂直 度 公差 为 0.04mm/300mm。 ( ) 















































27. B665 型 牛头 刨床 工作 台 





的 公差 为 0.028mm。 





28. B665 型 牛头 刨床 横梁 和 工作 人 台 移 动 的 直线 度 在 纵向 平 





面 内 均 为 0.01mm/1000mm 。 
















































































上 平面 的 平面 度 在 任意 300mm 测量 长 度 上 
( ) 

四 及 横向 平 

( ) 





29. B665 型 牛头 刨床 滑 枕 移动 对 工作 台 侧 平面 的 平行 度 在 任意 300mm 





































































































测量 长 度 上 的 公差 为 0.03mm。 ( ) 
30. B665 型 牛头 刨床 横梁 对 工作 人 台 侧 平面 的 平行 度 在 任意 300mm 测 
量 长 度 上 的 公差 为 0.01mm ( ) 
31. 车 床 调 试 前 不 必 检 查 各 部 手柄 是 否 在 规定 的 空位 上 。 ( ) 
32. 车 床 调试 工作 完毕 后 ， 应 将 溜 板 箱 及 尾 座 移 到 床 身 尾 端 ， 各 部 手 
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两 应 放 在 非 工 作 位 置 上 。 

















33. 调试 铣床 时 ， 在 工作 人 台 





不 移动 时 ， 应 拧紧 固定 螺钉 。 











移动 之 前 ， 应 先 松 开 固 定 螺钉 ， 当 工作 人 台 

















( ) 




















( ) 








34. 调试 牛头 刨床 时 ， 在 机 床 开 动 时 可 以 进行 对 刀 及 调整 行程 的 操作 。 





( ) 











































































































“70 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 
35. 框 式 水 平 仪 可 以 检查 导轨 在 水 平面 内 的 直线 度 。 ( ) 
36. 框 式 水 平 仪 的 测量 单位 用 长 度 作 刻 度 。 ( ) 
37. 框 式 水 平 仪 的 读数 方法 只 有 一 种 ， 即 绝对 读数 法 。 ( ) 
38. 使 用 框 式 水 平 仪 检查 安装 设备 时 ， 安 装 水 平 较 差 时 ， 可 用 绝对 读 
数 法 ， 安 装 水 平 已 初步 调整 的 床 喘 ， 可 用 相对 读数 法 。 ( ) 
39. 在 用 绝对 读数 法 进行 水 平 仪 读数 时 ， 水 平 仪 起 端 测量 位 置 唯 有 气 














泡 在 中 间 时 ， 
































才 读 作 “0”。 人 





40. 在 用 绝对 读数 法 进行 水 平 议 读数 时 ， 偏 向 起 端 时 读 “+” 偏离 起 


= 


端 时 读 “ 一 








( ) 

















41. 在 
偏向 一 边 ， 














用 相对 读数 法 进行 水 平 仪 读数 时 ， 不 管 气泡 位 置 是 在 中 间 还 是 
总 是 将 水 平 仪 在 起 端 测量 位 置 读 作 零 位 。 ( ) 
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42. 在 








相对 读数 法 进行 水 平 仪 读数 时 ， 根 据 气 泡 移 动 方向 来 评定 











被 检 导 轨 的 
为 负 值 。 


























项 斜 方向 ， 如 气泡 移动 方向 与 水 平 仪 移动 方向 一 致 ， 一 般 读 
( ) 














43. 在 导轨 直线 度 曲 线 的 绘制 中 , 对 于 特别 精密 的 机 床 导轨 , 可 按 1:5 





至 1:10 绘制 ， 























即 200mm 的 测量 间距 用 40mm 或 20mm 表示 。 CY 2) 

















44. 用 水 平 仪 检验 导轨 直线 度 误差 的 计算 方法 有 两 种 ， 即 水 平 仪 读数 








法 (和 角 值 法 ) 











两 条 平行 线 。 


45. 所 谓 













































































和 坐标 值 法 〈 线 值 法 )。 Cv 2 
导轨 运动 曲线 的 包容 线 ， 实 际 上 是 夹 住 运动 曲线 距离 最 小 的 
( ) 





























46. 用 水 平 仪 检验 导轨 直线 度 误差 的 计算 方法 中 ， 坐 标 值 法 的 计算 也 





有 两 种 方法 。 
47. 在 测 


























( ) 
量 时 ， 对 水 平 仪 上 的 水 准 器 气泡 的 移动 位 置 进行 读数 ， 将 水 















































平 仪 在 起 端 测量 位 置 总 是 读 作 零 位 ， 不 管 气泡 位 置 是 在 中 间或 偏 在 一 边 ， 
































这 种 读数 法 是 



































绝对 读数 法 。 ( ) 










































































48. 测绘 导轨 直线 度 误差 曲线 图 时 ， 测 量 中 依次 移动 水 平 仪 执 铁 ， 根 
据 测 量 值 ， 即 可 绘 出 曲线 图 。 ( ) 
49. 温度 的 变化 不 会 影响 水 平 仪 的 使 用 。 ( ) 
50. 在 使 用 水 平 仪 测量 之 前 一 定 要 将 其 测量 面 及 被 测 面 清洗 干净 ， 以 
防 出 现 误 差 。 ( ) 
51. 如 果 车 床 尾 座 移动 对 床 鞍 移动 的 平行 度 超 差 ， 则 必须 对 床 身 导轨 
进行 修复 。 G 
52. 如 果 车 床 主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 超 差 ， 若 确认 是 主轴 箱 偏 高 ， 
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则 修 乔 尾 座 底板 与 床 身 导 轨 的 滑动 面 。 ( ) 
53. 如 果 车 床 床 身 导轨 在 竖 直 平面 内 的 直线 度 及 平行 度 超 差 ， 则 应 对 

机 床 安装 水 平 重 新 进行 调整 。 ( ) 
54. 如 果 车 床 主轴 定 轴 有 颈 的 径 疝 圆 跳动 超 差 ， 则 可 以 不 管 主 轴 的 轴 
窜 动 和 主轴 轴 肩 支承 面 的 圆 跳 动 精 度 合格 与 否 ， 就 可 对 主轴 定 轴 人 颈 进 
行 修复 。 ( ) 
55. 如 果 车 床 主 轴 轴 线 对 床 鞍 移动 的 平行 度 在 竖 直 平面 内 超 差 ， 则 应 
修 刮 床 身 与 主轴 箱 的 侧 定 位 面 。 ( ) 
56. 如 果 车 床 中 滑板 横向 移动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 超 差 ， 则 应 通过 调 
整 主轴 箱 在 床 身 的 位 置 来 消除 。 ( ) 
57. 如 果 车 床 纵 癌 丝 杠 的 螺 距 累积 误差 超 差 ， 则 可 对 纵向 丝 杠 进行 修 

， 重 配 开 合 螺母 。 ( ) 
58. 在 检验 铣床 主轴 的 轴 向 窜 动 误差 时 ， 将 检验 棱 紧 密 地 插入 主轴 ， 

再 将 指示 表 触 及 在 检验 棒 的 外 圆 上 ， 旋 转 主轴 ， 则 指示 表 读 数 的 最 小 差 值 
即 为 主轴 轴 向 帘 动 误差 。 ( ) 
59. 如 果 铣 床 主轴 的 轴 向 富 动 超 差 ， 则 应 调整 中 轴承 的 间 际 。 ( ) 
60. 如 果 铣 床 主轴 轴 肩 文 承 面 的 轴 向 圆 跳 动 超 差 ， 或 主轴 锥 孔 中 心 线 

的 径 向 圆 跳动 超 差 ， 或 主轴 定 心 轴 颈 的 径 向 圆 跳 动 超 差 ， 则 均 可 通过 修 去 
前 部 两 半 圈 调整 垫圈 的 一 定 厚 度 来 调整 。 ( ) 
61. 如 果 卧 式 铣床 刀 杆 支架 孔 对 主轴 回转 中 心 线 的 同 轴 度 超 差 ， 则 应 
通过 修 刊 自 铀 支架 孔 至 要 求 。 ( ) 
62. 如 果 铣 床 主轴 回转 中 心 线 对 工作 台面 的 平行 度 超 差 ， 则 应 通过 修 
刮 工作 台 上 导轨 至 要 求 。 ( ) 
63. 如 果 立 式 铣床 主轴 回转 中 心 线 对 工作 台面 的 垂直 度 超 差 ， 则 应 通 

过 修 刮 工作 台 下 导轨 平面 和 下 滑板 导轨 平面 至 要 求 。 ( ) 
64. 如 果 铣 床 工 作 台 中 央 工 形 覃 侧面 对 工作 人 台 纵 向 移动 的 平行 度 超 差 ， 

则 应 通过 修 刊 下 导轨 角度 面 至 要 求 。 人 
65. 如 果 立 式 铣 床 工作 台 纵 向 和 横向 移动 的 垂直 度 超 差 ， 则 应 通过 修 
刮 下 滑板 上 导轨 角度 面 和 下 滑板 下 导轨 角度 面 至 要 求 。 (Ge, 
66. 在 检验 牛头 刨床 的 调 平时 ， 应 将 刨床 工作 台 和 横梁 分 别 置 于 全 行 
程 的 一 端 位 置 。 CC 
67. 如 果 牛 头 刨 床 滑 枕 移 动 对 工作 人 台 侧 平面 的 平行 度 超 差 ， 则 应 通过 
修 刮 工作 台 与 滑板 的 连接 面 至 要 求 。 ( ) 


























.72. 


机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 





68. 如 果 和 牛头 刨床 


则 无 论 工作 台 侧 平面 对 工作 台 上 平面 的 习 

















工作 台 移 动 方向 相对 工作 





























































































































台 上 平 


口 





面 的 平行 度 超 差 ， 













































































E 直 度 及 横梁 和 工作 台 移 动 的 直 





























































































































































































































































































































































































































































































































线 度 合格 与 否 ， 可 直接 对 工作 台 上 平面 进行 修复 。 ( ) 
69. 如 果 和 牛头 刨床 滑 枕 移动 对 工作 台 上 平面 的 平行 度 超 差 ， 检 查 滑 枕 
| 适当 调整 压板 间 际 至 要 求 。 (6 人 
70. 如 果 和 牛头 人 刨床 滑 枕 移动 对 工作 台 上 平面 中 央 工 形 槽 的 平行 度 超 差 ， 

则 应 通过 修 刊 滑 枕 的 固定 压板 面 ， 使 之 与 工 形 覃 平行 后 ， 再 调整 可 调 压板 
恢复 其 合适 间隙 至 要 求 。 ( ) 
71. 车 床 溜 板 与 床 身 的 装配 大 致 分 为 四 步 : 配 刊 横向 燕尾 导轨 、 配 镶 

条 、 配 刮 溜 板 下 导轨 面 、 装 配 。 ( ) 
72. 车 床 溜 板 箱 的 安装 大 致 分 为 四 步 : 找 正 开 合 螺母 中 心 线 与 床 身 导 

轨 的 平行 度 误差 、 汶 板 箱 左右 位 置 的 确定 、 溜 板 箱 最 后 定位 、 具 条 的 安装 。 
( ) 

73. 车 床 横 汐 板 芒 尾 导 轨 的 镶 条 应 按 导 轨 和 下 滑 座 配 刊 。 CC,» 
74. 车 床 溜 板 箱 预 装 精度 找 正 后 ， 钻 、 贸 溜 板 箱 定位 销 孔 ， 再 装 入 原 
锥 销 ， 实 现 最 后 定位 。 人 可 
75. 车 床 溜 板 箱 最 后 定位 ， 应 在 进 给 箱 和 丝 杠 后 支架 的 位 置 找 正 后 才 
能 进行 。 ( ) 
76. 车 床 的 几 根 齿 条 拼接 应 该 用 标准 齿 条 进行 跨 接 找 正 。 人 二 
77. 在 调整 车 床 进 给 箱 、 汶 板 箱 和 后 支架 三 者 丝 杠 安装 孔 的 同 轴 度 误 
差 时 ， 应 以 丝 杠 后 文 架 支承 孔 的 中 心 线 为 标准 。 ( ) 
78. 调整 车 床 尾 座 的 安装 位 置 时 ， 以 床 身 上 尾 座 导轨 为 基准 ， 配 刊 尾 

座 底 板 至 要 求 。 ( ) 
79. 车 床 丝 杠 、 光 杠 的 安装 ， 可 以 在 汶 板 箱 、 进 给 箱 、 后 支架 的 三 支 
承 孔 同 轴 度 未 找 正 之 前 进行 。 人 二 
80. 铣床 主要 部 件 的 安装 顺序 是 : 升降 台 一 主轴 一 工作 台 一 横梁 一 

床 身 。 ( ) 
81. 铣床 工作 台 纵 向 丝 杠 的 空 程 量 公差 为 刻度 盘 的 12 圈 。 ( ) 
82. 铣床 主轴 空运 转 试 验 时 ， 应 先 从 最 高 一 级 开始 ， 向 下 逐 级 运转 。 

( ) 

83.， 铣床 主轴 冲动 开关 接 通 时 间 长 短 由 螺 杀 1 的 行程 大 小 而 定 。 ( ) 
84. 调整 铣床 快速 电磁 铁 时 ， 能 和 否 快速 移动 取决 于 摩擦 片 的 间 聊 。 
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85. 龙门 刨床 的 左 、 右 立柱 安装 好 之 后 ， 两 立柱 上 端 间距 离 应 较 其 下 
端 间距 离 大 。 ( ) 
86. 在 进行 龙门 刨床 左 、 右 立柱 安装 时 ， 应 使 其 左 立 柱 与 床 身 的 垂直 
度 误差 方向 和 右 立 柱 与 床 身 的 垂直 度 误 差 方向 相反 。 (ge 
87. 在 进行 龙门 蚀 床 侧 刀 架 安 装 时 ， 检 查 侧 刀 架 垂直 移动 时 对 工作 台 
面 的 垂直 度 误 差 ， 应 在 工作 台 安 装 后 进行 。 ( ) 
88. 在 进行 龙门 人 刨床 连接 深 及 龙门 顶 安装 时 , 用 螺钉 将 立柱 与 连接 梁 、 
龙门 顶 全 部 紧 固 好 ， 此 时 ， 立 柱 仍然 保持 原 安装 的 自由 状态 。 ( ) 














89. 在 进行 龙门 刨床 主 传动 装置 安装 时 ， 装 在 同一 平台 上 的 主 传动 减 
速 器 和 电动 机 组 装 的 正确 位 置 是 靠 底 板 下 的 螺栓 调整 垫 铁 来 实现 的 。 〈 ) 
90. 在 进行 龙门 刨床 横梁 部 件 安装 时 , 检验 横梁 位 置 移动 时 的 倾斜 度 ， 
两 个 垂直 刀 架 的 位 置 是 任意 的 。 ( ) 

91. 在 进行 龙门 刨床 空运 转 试验 时 , 不 必 先 进行 “ 步 进 ””“ 步 退 ””“ 前 
进 ”“ 后 退 ”“ 停 机 ”各 按钮 的 试验 , 就 可 开动 工作 台 做 连续 的 往复 运动 。 




















































































































































































































































































































































































































































































































































































































( ) 

92. 划 线 的 尺寸 基准 尽 可 能 与 安装 基准 一 致 。 ( ) 
93. 找 正 基准 常 选 择 工 件 上 与 加 工 部 位 有 关 且 比较 直观 、 重 要 的 非 加 
工 表面 。 ( ) 
94. 当 按 找 正 基 准 划 线 时 ， 若 发 现 某 些 部 位 加 工 余 量 不 够 ,就 要 进行 

借 料 。 C 
95. 形状 对 称 的 工件 常 以 对 称 中 心 线 为 基准 。 ( ) 
96. 箱 体 工件 划 线 时 ， 一般 常 以 基准 孔 的 轴线 作为 十 字 找 正 线 ， 划 在 

箱 体 的 长 而 平 直 的 部 位 。 ( ) 
97. 箱 体 工件 划 线 时 ， 第 一 划 线 位 置 应 该 是 选择 待 加 工 表面 和 非 加 工 
表面 比较 重要 且 比 较 集 中 的 位 置 。 ( ) 
98. 某 些 箱 体 划 线 时 ， 如 果 内 壁 不 需 加 工 ， 则 在 划 线 时 就 没有 必要 找 

正 箱 体内 壁 。 ( ) 
99. 放置 基准 应 选择 较 大 和 平 直 的 面 。 ( ) 
100. 划 线 次 数 取 决 于 工件 的 加 工 工艺 。 ( ) 
101. 划 线 时 的 找 正和 借 料 这 两 项 工作 是 各 自分 开 进行 的 。 ( ) 
102. 由 儿 个 曲面 围 成 的 形体 叫 多 面体 。 ( ) 
103. 正四 楼台 的 四 块 侧面 板 的 形状 是 不 相同 的 ， 故 四 块 侧面 板 的 展 

开 图 都 需要 作出 。 ( ) 
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104. 正 圆 锥 体 的 展开 图 通常 有 两 种 画 法 ， 即 圆周 长 法 和 圆心 角 法 
( ) 
105. 斜 圆锥 体 展开 图 的 画 法 分 两 步 ， 即 求 锥 面 实 长 线 和 画展 开 图 。 
Q 3 
106. 斜 圆 锥 管 展开 图 的 画 法 分 为 五 步 ， 即 求 圆锥 顶点 、 画 底 断 面 1/2、 
画 主 视图 、 求 各 线 实 长 及 画展 开 图 的 1/2。 CD 
107. 滚 剪 切 机 是 用 来 剪 切 直线 边缘 的 板 料 毛坯 。 ( ) 
108. 导 柱 式 落 料 模 的 导 柱 和 导 套 都 是 方 柱 形 。 ( ) 
109. 氧气 自动 切割 的 必要 条 件 之 一 是 燃点 要 高 于 熔点 。 ( ) 
110. 通常 使 用 的 激光 切 制 机 是 激光 - 步 冲 联合 机 。 ( ) 
111. 饭 金 下 料 就 是 将 原材料 按 需 要 切 成 毛坯 。 ( ) 
112. 氧气 切割 是 饭 金 下 料 方法 之 一 。 ( ) 
113. 利用 上 、 下 切削 为 为 直线 的 刀片 或 旋转 深 刀 片 的 剪 切 运动 来 前 
裁 板 料 毛坯 称 为 铣 切 。 ( ) 
114. 利用 安装 在 压力 机 上 的 冲模 对 板 料 实现 塑性 变形 加 工 称 为 剪 切 。 
( ) 
115. 从 板 料 上 冲 下 所 需 形状 的 零件 (或 毛坯 ) 的 过 程 称 为 落 料 。 
( ) 
116. 去 毛刺 、 去 废 边 、 平 整 表面 及 分 割 板材 时 选用 狭 CC 
117. 秘 模 、 分 割 曲 线 板材 时 选用 扁 氟 。 ( ) 
118. 每 削 平 面 或 曲面 上 的 润滑 油槽 时 选用 油槽 球 。 ( ) 
119. 刃 磨 遍 瞩 时 ， 其 切削 部 分 应 扁平 。 ( ) 
120. 刃 磨 狭 拨 时 ， 其 切削 刃 应 很 短 ， 且 应 呈 圆 弧 形 。 ( ) 
121. 丸 磨 油槽 每 时 ， 其 切削 部 分 应 扁平 ， 刃 口 略 带 弧 形 。 ( ) 
122. 标准 麻花 钻 的 横 刃 较 短 ， 横 刃 前 角 为 正 值 ， 致 使 轴 向 抗力 增 大 。 
( ) 
123. 标准 麻花 钻 的 主 切 削 刃 短 ， 切 削 的 宽度 小 ， 故 切 眉 卷 曲 后 占 的 
空间 大 。 ( ) 
124. 标准 麻花 钴 的 刃 带 较 宽 ， 没 有 副 后 角 ， 故 靠近 切削 部 分 的 一 段 
刃 带 与 孔 壁 的 摩擦 比较 严重 ， 易 发 热 和 磨损 。 ( ) 
125. 标准 麻花 钻 外 缘 处 的 尖 角 较 小 ， 前 角 很 大 ， 刀 齿 薄 弱 ， 故 产生 
的 切削 热 就 多 ， 磨 损 严 重 。 ( ) 
126. 在 砂轮 上 修 磨 钻头 的 切削 部 分 ， 以 得 到 所 需 的 几何 形状 及 角度 ， 
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叫做 钻头 的 修 磨 。 ( ) 

127. 为 适应 不 同 的 钻 削 状态 ， 而 达到 不 同 的 钻 削 目的 ， 在 砂轮 上 对 

麻花 钻 原 有 的 切削 丸 、 边 和 面 进行 修改 磨 制 ， 以 得 到 所 需 的 几何 形状 ， 叫 

做 麻花 钻 的 为 磨 。 € 5» 

128. 群 外 最 突出 的 特征 就 是 三 尖 七 刃 。 ( ) 

129. 一 群 销 头 就 叫做 群 钻 。 ( ) 

130. 基本 型 群 外 是 在 普通 麻花 钻 的 钻 尖 上 ， 磨 出 两 个 不 对 称 的 月 牙 

E 圆 形 档 。 人 

131. 和 群 钻 的 主 切削 刃 分 成 三 段 ， 并 形成 三 个 尖 。 ( ) 

132. 横 丸 变 窗 、 变 尖 又 磨 低 是 基本 型 群 钼 形状 特征 之 一 。 ( ) 

133. 基本 型 群 钻 的 圆 绝 刃 是 外 丸 后 面 与 刃 沟 螺旋 模 的 交 线 。 ( ) 

134. 基本 型 群 钻 的 外 刃 是 月 牙 模 后 面 与 刃 沟 螺旋 模 的 交 线 。 ( ) 
135. 基本 型 群 钻 的 内 刃 是 修 磨 的 内 尺 前 面 与 月 牙 槽 后 面 的 交 线 。 

( ) 

136. 小 孔 是 指 直 径 在 5mm 以 下 的 孔 。 ( ) 

137， 钻 小 孔 开 始 进 给 时 ， 进 给 力 要 大 。 ( ) 

138. 通常 指 孔 的 深度 为 孔径 5 倍 以 上 的 孔 为 深 孔 。 G@ 5 

139. 当 两 孔 相 交 部 分 较 小 时 ， 可 先 钻 小 孔 ， 然 后 再 钻 大 孔 。 ( ) 

140.， 钴 小 孔 时 ， 因 和 铬 头 直 径 小 ， 强 度 低 ， 容 易 折 断 ， 故 外 孔 时 的 钴 

头 转速 要 比 外 一般 孔 时 低 。 人 

141. 和 孔 的 中 心 轴线 与 孔 的 端面 不 垂直 的 孔 ， 必 须 采 用 钻 斜 孔 的 方法 

进行 钻 孔 。 人 

142. 配 钻 孔 的 方法 比 配 划 线 后 再 钻 孔 的 方法 精度 低 。 人 志 

143. 和 孔 即将 钻 穿 时 须 减 小 进 给 量 ， 或 采用 手动 进 给 。 ( ) 

144. 当 两 也 相交 部 较 多 时 ， 或 所 钻 孔 的 精度 要 求 很 高 ， 可 在 已 加 工 

的 大 孔 中 先入 与 工件 材料 相同 的 金属 棒 再 钻 孔 。 @ 

145， 钼 不 通 孔 的 要 点 是 : 应 调整 好 钻床 上 深度 标尺 或 实际 测量 钻 出 

孔 的 深度 。 ( ) 

146. 丝锥 在 螺 孔 中 折断 时 ， 若 折断 的 部 分 露 在 螺 孔 外 ， 则 可 用 钳子 

拧 出 或 用 尖 秘 和 锤子 轻 轻 吻 出 ( ) 
147. 贸 刀 的 齿 数 越 多 ， 镑 和 孔 的 精度 越 高 ， 孔 的 表面 粗糙 度 值 越 低 。 

( ) 

148. 贸 刀 齿 数 增多 后 ， 增 强 了 刀 齿 的 强度 ， 容 居 横 增 大 了 ， 切 眉 很 
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容易 排出 。 ( ) 
149. 贸 刀 磨 出 倒 锥 量 ， 是 为 了 避免 匀 刀 校准 部 分 后 面 擦 伤 孔 壁 。 
( ) 
150. 标准 贸 刀 切削 部 分 的 后 角 较 小 ， 可 以 提高 切削 为 的 锐利 程度 。 
( ) 
151. 适当 减 小 贸 刀 (主要 指标 准 机 用 贸 刀 ) 的 切削 锥 角 (2g)， 是 降 
低 孔 表面 粗糙 度 的 重要 条 件 。 ( ) 
152. 在 饮 刀 的 切削 部 分 与 校准 部 分 因 磨损 而 破坏 了 刃 口 之 后 ， 可 以 
不 在 工具 磨床 上 进行 研磨 而 继续 使 用 。 ( ) 
153. 当 贸 刀刃 口 有 毛刺 或 业 结 切 届 时， 要 用 磨 石 细心 地 磨 掉 。 
( ) 
154. 研磨 或 修 麻 后 的 匀 刀 需 用 磨 石 仔细 地 将 过 渡 处 的 尖 角 修成 小 
圆 弧 。 ( ) 
155. 研磨 高 速 钢 锐 刀 时 ， 可 用 碳化 硅 磨 石 。 C 一 
156. 研磨 硬 质 合金 锐 刀 ， 用 白色 氧化 铝 磨 石 。 ( ) 
157. 当 贸 刀 直 径 小 于 允许 的 磨损 极限 尺寸 时 ， 可 以 继续 使 用 。 
G 7 
158. 对 称 三 角形 导轨 的 导向 性 不 好 ， 磨 损 后 不 能 靠 自重 下 沉 而 自动 
补偿 间 院 。 ( ) 
159. 矩形 导轨 的 刚性 好 、 加 工 和 维修 方便 、 工 艺 性 好 。 CS) 
160. 双 山 形 组 合 导 轨 的 缺点 是 制造 困难 。 C 人 
161. 一 算 一 山形 组 合 导 轨 的 特点 是 导 问 精度 中 等 ， 易 于 制造 。 ( ) 
162. 通常 滑动 导轨 分 为 直线 形 导 轨 和 圆 形 导 轨 。 



































163. 滑动 导轨 的 结构 形式 通常 都 有 上 同形 和 四 形 。 

164. 对 称 三 角形 导轨 刚性 好 。 

165. 矩形 导轨 导向 性 好 。 

166. 燕尾 形 导 轨 的 导轨 高 度 较 小 ， 可 承受 一 定 的 颠覆 力矩 。 
167. 圆 形 导 轨 的 缺点 是 磨损 后 调整 间 聊 较 难 。 
168. 双 V 形 导轨 的 优点 之 一 是 切 习 不 易 积聚 在 导轨 上 面 。 
169. 一 算 一 V 形 导 轨 组 合适 用 于 一 般 机 床 。 

170. 双 算 形 导轨 组 合适 用 于 高 精度 机 床 。 

171. 双 圆 形 导 轨 组 合 的 缺点 是 磨损 后 很 难 调整 和 补偿 。 
172. 燕尾 形 导 轨 组 合适 用 于 车 床 小 刀 架 等 。 
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173. 一 燕 一 矩形 导轨 组 合 的 优点 之 一 就 是 可 承受 单 向 的 颠覆 力矩 。 

R 2 

174. 用 研 点 法 检查 导轨 直线 度 时 ， 可 以 测量 出 导轨 直线 度 误 差 的 数值 。 
C2 

175. 平 尺 拉 表 比较 法 通常 用 来 检查 短 导 轨 在 垂直 平面 内 和 水 平面 内 

的 直线 度 。 6 9 
176. 热 塞 法 适用 于 检查 未 经 过 研磨 和 表面 粗糙 度 值 较 高 的 平面 导轨 。 

tC 

177. 当 导 轨 长 度 在 10m 以 上 时 , 使 用 光学 平 直 仪 测量 导轨 直线 度 时 ， 

不 能 进行 直接 测量 ， 而 必须 分 段 接 长 测量 。 CC 
178. 导轨 的 主要 功用 是 导向 和 承载 。 ( ) 
179. 用 研 点 法 可 以 用 来 检验 各 种 导轨 的 直线 度 误 差 。 ( ) 
180. 机床 刊 研 时 检查 导轨 平面 间 是 否 平行 ， 经 常 采用 千分尺 及 直径 
规格 不 同 的 圆柱 棒 来 测量 。 CC 
181. 机 床 导轨 面 经 刮 削 后 ， 只 要 检查 其 接触 点 数 达 到 规定 要 求 即 可 。 
人 
182. 机 床 导 轨 面 的 接触 点 数 越 多 越 好 ， 精 密 机 床 的 接触 点 数 在 25 点 / 
25mmx25mm 以 上 。 ( ) 











183. 拉 钢丝 检验 法 只 可 以 检查 导轨 在 水 平面 内 的 直线 度 。 ( ) 


184. 光学 平 直 仪 检验 法 的 优点 之 一 是 既 可 像 水 平 仪 一 样 测量 导轨 在 
垂直 平面 内 的 直线 度 ， 又 可 代替 钢丝 和 显微镜 测量 导轨 在 水 平面 内 的 直 
































线 度 。 

































































C2 

















185. 在 检验 单 导轨 表面 扭曲 误差 时 , V 形 导 轨 用 平 热 铁 , 平 导轨 用 V 














水 平 仪 执 铁 。 














186. 导轨 平行 度 的 检验 方法 通常 有 三 种 方法 ， 即 指示 表 拉 表 检 验 法 、 
干 分 尺 测 量 法 及 桥 板 水 平 仪 检验 法 。 ( ) 




















( ) 










































































187. 导轨 垂直 度 的 检验 法 通常 有 三 种 方法 即 直 角 尺 (或 方 尺 ) 拉 表 
检验 法 、 回 转 校 表 法 及 框 式 水 平 仪 检验 法 。 G 3 

















188. 检验 平 尺 是 在 检验 工件 的 直线 度 、 平 面 度 及 零 部 件 相 对 位 置 时 
































常用 的 量具 。 








































































































189. 由 











角 扩 有 自身 制造 的 误差 ， 在 测量 时 必须 预先 测量 出 












































全 
] / 
尺 的 垂直 度 误差 ， 然 后 从 几何 精度 检查 读数 中 予以 补 傍 。 ( ) 
190. 在 设备 几何 精度 检查 中 ,检验 平板 通常 都 是 作为 基准 平面 使 用 的 。 
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191. 在 设备 儿 何 精度 检查 中 ， 平 尺 通 常 都 是 作为 基准 直线 使 用 的 。 
















































































































































































































































































( ) 

192. 直角 尺 主 要 用 来 检验 直角 及 划 垂 直线。 ( ) 
193. 在 设备 几何 精度 检查 中 ， 直 角 尺 通常 都 是 作为 相互 垂直 的 两 条 

线 (导轨 素 线 或 旋转 轴线 ) 的 代表 。 ( ) 
194. 用 研磨 棒 手 工 研磨 车 床 尾 座 套 简 时 ， 当 套 简 孔 两 端 挤 出 过 多 五 
磨 剂 时 ， 应 及 时 擦 掉 。 ( ) 
195. 用 研磨 棒 手 工 研磨 车 床 尾 座 套 简 上 时， 研磨 棱 与 孔 研 磨 得 过 紧 时 ， 

可 在 研磨 棒 上 加 涂 研磨 剂 。 ( ) 
196. 用 研磨 棒 手 工 研磨 车 床 尾 座 套 简 时 ， 研 磨 棒 与 孔 研 磨 得 过 松 时 ， 
可 加 注 煤油 稀释 。 ( ) 












































197. 研磨 棒 在 机 床 修 理 中 常用 于 修复 圆柱 孔 、 圆 锥 孔 的 圆 度 、 圆 锥 











局] 




















































































































度 和 表面 粗糙 度 的 超 差 。 ( ) 
198. 手工 研磨 圆柱 面 时 ， 误 差 大 处 研磨 剂 应 抹 薄 一 点 。 G@ -二 
199. 手工 研磨 圆柱 面 时 ， 研 磨 剂 应 涂抹 匀 又 薄 。 ( ) 
200. 手工 研磨 圆柱 面 时 ， 两 手 握 住 扳 杠 两 端 上 拉 、 下 推 ， 不 左右 旋转 。 

CO 
201. 半圆 锥 体 研 磨 棒 主要 用 来 修复 主轴 锥 孔 中 心 线 与 主轴 支承 轴 颈 

中 心 线 的 偏心 度 〈 即 两 中 心 线 的 不 重合 性 )。 ( ) 

202. 整体 锥 体 研磨 棒 主要 是 用 来 修复 主轴 锥 孔 的 圆 度 ， 锥 孔 表 面 有 






























































轻微 磨损 、 麻 伤 及 表面 粗糙 度 破坏 ， 以 及 昌 经 修 磨 后 但 表面 粗糙 度 值 仍 不 













































































































































































































































































能 达到 要 求 的 主轴 锥 孔 。 ( ) 
203. 固定 式 空心 研磨 棒 可 多 次 使 用 。 (ee 
204. 固定 式 实心 研磨 棒 只 能 使 用 一 次 。 k《 -7 
205. 可 调式 研磨 棒 主 要 用 来 研磨 规格 比较 大 的 主轴 套 简 等 。 ( ) 
206. 在 一 般 加 工 条 件 下 ， 车 床 主轴 箱 的 划 线 可 分 为 三 次 进行 。 

( ) 
207. 在 轴瓦 上 毒 油槽 时 ， 和 转子 的 倾斜 角度 应 保持 不 变 。 ( ) 
208. 在 使 用 手电 钻 钻 孔 时 ， 无 需 请 电工 来 接线 ， 操 作者 可 以 自己 接线 。 

( ) 
209. 攻 不 通 螺纹 时 ， 无 须 经 常 退出 丝锥 进行 清 眉 。 ( ) 
210. 当 丝 锥 的 校准 部 分 磨损 显著 时 ， 可 用 磨 石 研磨 前 刀 面 。 ( ) 
211. 刊 研 修理 对 开 式 轴瓦 时 ， 上 下 半 瓦 无 须 打 标记 。 ( ) 
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.79. 








212.， 乔 | 












































修理 对 开 式 轴瓦 时 ， 在 整个 未 刮 好 之 前 

213. 车 床 主轴 箱 内 的 双向 多 片 式 摩 探 离合 器 是 
转 矩 ， 并 使 主轴 获得 正 转 或 反 转 的 离合 装置 。 
日 是 在 摩擦 离合 器 未 脱 开 时 制 
































就 应 加 热 片 。 ( 









































































































































































































































) 
来 切断 和 接 通 主轴 
) 
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214. 车 床 主轴 箱 内 制动器 的 作 月 动 主 

轴 的 。 ( ) 
215. 车 床 主轴 轴承 应 在 有 间 隐 的 条 件 下 进行 运转 。 ( ) 
216. 当 车 床 主轴 的 径 向 圆 跳 动量 超过 公差 值 时 ， 可 调整 主轴 的 中 间 
支承 。 人 
217. 车 床 进 给 箱 内 的 基本 组 的 四 个 滑动 齿轮 是 由 四 个 把 手 操纵 的 。 

( ) 

218. 车 床 溜 板 箱 内 对 开 螺 母 的 功能 是 接 通 或 断 开 从 丝 杠 传 来 的 运动 。 

( ) 

219. 车 床 溜 板 箱 内 的 超越 离合 器 能 确保 在 刀 架 快速 移动 的 过 程 中 光 
杠 仍 可 继续 转动 ， 不 必 脱 开 进 给 运动 传动 链 。 ( ) 
220. 为 了 避免 车 床 受 损 ， 在 接 通 机 动 进 给 或 快速 移动 时 ， 对 开 螺母 

不 应 合 上 。 ( ) 
221， 当 车 床 溜 板 箱 内 的 对 开 螺 母 合 上 时 ， 可 以 接 通 机 动 进 给 和 快速 
移动 。 (ge 
222. 车 床 注 板 箱 内 的 互 锁 机 构 是 设置 在 对 开 螺 母 操纵 手柄 与 刀 架 进 

给 及 快速 移动 手柄 之 间 的 。 ( ) 
223， 车床 中 滑板 内 的 螺母 之 所 以 由 两 部 分 组 成 ， 是 为 了 调整 横向 丝 

杠 螺母 间隙 。 ( ) 
224. 车 床 转盘 可 调整 的 最 大 角度 是 +45°。 GC 7 
225. 在 时 式 车 床上 ， 也 可 将 钻头 等 孔 加 工 刀 具 装 在 尾 座 顶尖 套 的 锥 
孔 中 ， 进 行 孔 的 加 工 。 ( ) 
226， 卧 式 车 床 车 刀 的 横向 进 给 运动 ， 是 指 车 刀 沿 平行 于 工件 中 心 线 

的 方向 移动 。 ( ) 
227， 时 式 车 床 互 锁 机 构 的 作用 是 : 接 通 机 动 进 给 或 快速 运动 ， 开 合 
螺母 就 合 上 ， 否 则 就 不 能 合 上 。 ( ) 
228. 进 给 箱 是 进 给 传动 系统 的 变速 机 构 ， 改 变 被 加 工 螺纹 的 螺 距 或 

机 动 进 给 的 进 给 量 。 ( ) 
229. X6132 型 铣床 主轴 的 回转 精度 主要 巾 前 文 承 和 中 间 文 承 来 保证 ， 












































后 支承 只 起 加 





助 作用 。 
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230. X6132 型 铣床 设 有 的 主 电动 机 瞬时 冲动 装置 的 作用 是 为 了 使 滑 
移 具 轮 在 改变 哮 合 位 置 时 易于 咕 合 。 ( ) 
231. 钳 床 工作 时 ， 若 切削 力 的 水 平分 力 与 纵向 进 给 方向 相反 ， 则 称 
为 顺 铣 。 ( ) 
232， 铣床 工作 时 ， 若 切削 力 的 水 平分 力 与 纵 癌 进 给 方向 相同 ， 则 称 
为 逆 铣 。 ( ) 
233. X6132 型 铣床 上 设 有 的 顺 铣 机 构 ， 其 作用 之 一 就 是 可 以 在 顺 铣 
































时 自动 消除 丝 杠 与 螺母 间 的 间 队 ， 而 不 会 产生 轴 向 窜 动 的 现象 。  〈 ) 
234. X6132 型 铣床 主轴 部 件 中 的 飞轮 作用 是 : 利用 其 在 高 速 运转 









































































































































的 惯性 ， 绥 和 铣削 过 程 中 铣 刀 此 的 断 续 切 入 而 产生 的 冲击 振动 。 ( ) 
235. X6132 型 铣床 主 变速 操纵 机 构 中 的 孔 盘 变速 操纵 机 构 可 操纵 三 
联 滑 移 齿轮 进行 六 种 不 同 工 作 位 置 的 变换 。 ( ) 
236. X6132 型 铣床 进 给 变速 箱 内 轴 X 上 的 两 个 摩擦 片 式 电 磁 离 合 器 
的 互 锁 是 由 机 械 实 现 的 。 ( ) 
237. X6132 型 铣床 上 设 有 顺 铣 机构 ， 其 作用 之 一 是 : 逆 铣 时 ， 顺 铣 
机 构 自 动 松 开 以 减少 丝 杠 螺母 间 的 磨损 。 (i 























238. X6132 型 铣床 工作 台 向 右 或 向 左 的 纵向 进 给 运动 是 通过 进 给 电 
动机 正 转 或 反 转 来 实现 的 。 ( ) 
239. X6132 型 铣床 工作 台 的 横向 和 垂 向 进 给 操纵 机 构 的 操纵 手柄 只 
有 上 、 下 两 个 位 置 。 ( ) 
240. X6132 型 铣床 主轴 上 安装 的 飞轮 是 为 了 保持 主轴 的 平衡 。 ( ) 
241. 当 X6132 型 铣床 切削 力 超 载 时 ， 进 给 运动 可 以 中 断 。 ( ) 
242. B665 型 牛头 刨床 进 给 机 构 中 的 棘 轮 棘 爪 机 构 盖 住 的 齿 数 越 少 ， 
进 给 量 越 小 。 ( 
243. B665 型 牛头 刨床 进 给 机 构 中 的 环 轮 棘 爪 机 构 盖 住 的 齿 数 越 多， 
进 给 量 越 大 。 Cm) 
244. B665 型 牛头 刨床 变速 机 构 的 作用 是 通过 变换 手柄 位 置 ， 使 摇 杆 
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得 到 各 种 不 同 的 前 后 摇动 次 数 。 ( ) 
245. B665 型 牛头 刨床 进 给 机 械 主 要 用 来 控制 工作 台 纵 向 进 给 量 的 

大 小 。 ( ) 
246.B665 型 牛头 刨床 的 主 运动 是 滑 枕 带 着 人 刨 刀 进行 的 匀速 直线 运动 。 

( ) 





247. B665 型 牛头 刨床 的 再 轮 、 琼 爪 机 构 可 将 偏心 销 轴 的 摆动 转变 为 
进 给 丝 杠 的 间歇 转动 。 ( ) 
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248. B665 型 


旋转 运动 。 









































曲柄 摇 杆 机 构 的 作用 





























249. 改变 B665 型 4 
向 可 调整 进 给 方向 。 


F 头 刨床 进 给 机 构 





丈 轮 日 缺 口 





250. 检查 B665 型 












































































































































是 将 直线 运动 转变 成 





















































先 用 曲柄 摇 手 转动 方 头 ， 然 后 再 将 变速 手柄 扳 在 空挡 位 置 
251. 正 艾 规 用 来 检验 圆锥 量规 逢 [ 具 的 锥 度 与 角度 偏差 。( ) 
252. 正弦 规 是 根据 ] 里 制 成 的 。 ( ) 
253. 使 月 则 量 步骤 中 的 第 一 步 是 计算 量 块 组 的 
高 度 。 ( ) 
254， 脱 落 蜗 Ef 筑 过 松 可 致使 车 床 汶 板 箱 上 的 自动 走 刀 手柄 
容易 脱落 。 ( ) 
255. 车 床 溜 板 箱 内 的 互 锁 保险 机 构 的 拨 又 磨损 失灵 可 致使 光 杠 和 丝 
杠 同 时 转动 。 ( ) 
256. 车 床 小 刀 架 镶 条 过 松 ， 方 刀 架 底面 接触 不 良 可 致使 车 槽 和 车 外 
圆 重 切削 时 产 ( ) 
257， 铣床 主轴 电动 机 的 冲动 线路 接触 点 失灵 可 致使 主轴 变速 条 变换 
转速 时 不 冲动 。 ( ) 





























258. 由 











的 作用 下 自动 脱 开 ， 致 使 铣床 了 





动作 





























k 2 


的 方向 和 丈 扑 的 方 


(ee 





F 头 刨床 滑 枕 行 程 长 度 调整 得 是 否 合适 的 方法 是 : 


(Ge 






































条 或 横向 进 给 的 牙 媒 离合 器 严重 磨损 ， 造 成 在 转 算 
[ 作 台 的 升降 、 横 向 、 纵 向 进 给 移动 无 进 给 





























259. 铣床 升降 螺母 的 锁 紧 螺钉 失效 ， 造 成 螺母 与 丝 杠 一 起 旋转 ， 致 
使 进 给 电动 机 旋转 ， 但 了 














260. 压板 压 得 过 紧 或 压板 与 滑 枕 导轨 面 接触 不 


枕 温 度 升 高 。 














261， 摇 杆 孔 与 方 滑 块 的 滑 道 面 不 平行 致使 牛头 创 床 滑 枕 在 长 行程 时 








有 振荡 声响 。 


262， 刀 架 丝 杠 与 螺母 间 际 过 大 致使 牛头 


263. 只 需 


264. 凸轮 与 从 动 伯 


场合 。 


设计 适当 的 凸轮 轮廓 ， 便 可 使 从 动人 











刨床 加 





件 











F 间 为 点 或 线 接触 ， 易 磨损 ， 





适 





























( ) 

(ge 

， 致 使 牛头 刨床 滑 
(0 

( ) 

上 出现 掉 刀 现 象 。 
( ) 

F 得 到 任意 的 预期 运动 。 
( ) 

] 于 传 力 不 大 的 

( ) 
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265. 凸轮 机 构 的 升 程 是 指 从 动 件 自 最 高 位 置 到 最 低位 置 。 ( ) 
266. 凸轮 机 构 的 回程 是 指 从 动 件 自 最 低位 置 到 最 高 位 置 。 ( ) 
267. 可 以 高 速 起 动 ， 动 作 准 确 可 靠 是 凸轮 机 构 的 优点 之 一 。 ( ) 
268. 凸轮 机 构 从 动 件 的 行程 可 以 很 长 ( ) 
269. 凸轮 机 构 可 以 用 于 传动 力 很 大 的 场合 。 ( ) 
270. 仅 具 有 径 向 廓 线 尺寸 变化 并 绕 其 轴线 旋转 的 凸轮 称 为 移动 凸轮 。 
人 3 
271. 圆柱 凸轮 是 将 移动 凸轮 卷 成 圆柱 体 演化 而 成 的 。 ( ) 
272. 凸轮 机 构 中 人 尖 底 从 动 件 不 易 磨损 。 ( ) 
273. 凸轮 机 构 中 深 子 从 动 件 易 磨损 。 ( ) 
274. 凸轮 机 构 中 使 用 平底 从 动 件 ， 其 运动 规律 受到 一 定 限制 。 
( ) 
275， 凸轮 机 构 中 的 尖 底 从 动 件 、 滚 子 从 动 件 、 平 底 从 动 件 、 曲 面 从 
动 件 相对 其 架 只 可 做 往复 直线 运动 ， 不 能 做 往复 摆动 运动 。 人 思 
276. 凸轮 机 构 工 作 原 理 简 单 说 就 是 : 升 、 停 〈 远 )、 降 、 停 ( 近 ) 四 
个 阶段 ， 并 周而复始 。 (> 
277. 凸轮 机 构 中 从 动 件 常 用 运动 规律 只 有 一 个 ， 就 是 等 速 运动 。 
( ) 
278. 由 链条 和 具有 特殊 齿 形 的 链 轮 组 成 的 传递 运动 和 动力 的 传动 ， 
称 为 链 传 动 。 ( ) 
279. 链 传 动 的 优点 之 一 就 是 链 传 动 可 在 低速 、 重 载 、 高 温 、 人 尘土 飞 
扬 、 淋 水 、 淋 油 等 不 良 环境 中 工作 。 ( ) 
280.， 链 传动 的 缺点 之 一 就 是 链 传动 的 瞬时 传动 比 是 变化 的 ， 传 动 中 
会 产生 动 载荷 和 冲击 。 ( ) 
281. 当 链 条 一 端 为 内 链 节 ， 另 一 端 为 由 外 链 板 和 销 轴 组 成 的 可 拆 外 
链 节 时 ， 即 使 用 的 是 连接 链 节 。 GC, 
282. 当 链条 两 端 均 为 内 链 节 或 外 链 节 时 ， 使 用 的 是 过 渡 链 节 
( ) 
283. 链 的 下 垂 度 越 小 ， 越 容易 产生 链 的 抖动 和 脱 链 。 C 
284. 拉线 法 是 检查 链 轮 端面 倾斜 的 简捷 有 效 的 方法 。 ( ) 
285. 套 简 深 子 链 ， 弹 签 卡 子 式 接头 的 卡子 开口 方向 装配 时 应 保持 与 
运动 方向 相同 。 ( ) 
286. 链条 张 紧 力 的 调整 是 靠 增 大 链 轮 的 中 心 距 或 利用 张 紧 轮 张 紧 夹 
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实现 的 。 人 分 
287. 当 链条 一 端 为 内 链 节 ， 另 一 端 为 由 外 链 板 和 销 轴 组 成 的 可 拆 和 扼 
外 链 节 时 ， 即 使 用 的 是 连接 链 节 ， 用 开口 销 或 弹性 锁 片 连接 两 端的 内 、 外 
链 节 ， 连 接 后 链条 的 链 节 数 为 奇数 。 ( ) 
288. 套 简 深 子 链 常 应 用 在 高 速 传动 中 。 ( ) 
289， 能 保证 瞬时 传动 比 的 恒定 ， 传 动 平稳 ， 传 递 运动 准确 可 靠 是 具 
轮 传动 优点 之 一 。 ( ) 
290. 不 能 实现 无 级 变速 是 齿轮 传动 的 缺点 之 一 。 ( ) 
291. 平行 轴 齿 轮 传动 属于 空间 运动 。 ( ) 
292. 相交 轴 齿 轮 传动 属于 平面 运动 。 ( ) 
293. 渐 开 线 齿轮 传动 应 用 最 为 广泛 。 ( ) 
294. 两 吐 合 锥 齿轮 的 齿 两 侧 ， 同 在 小 端 接触 ， 说 明 轴 线 交 角 太 小 ， 
反之 轴线 交角 太 大 。 ( ) 
295. 齿轮 传动 的 精度 由 齿轮 副 的 运动 精度 、 接 触 精度 和 齿 侧 间 际 三 
个 部 分 组 成 。 ( ) 
296. 一 般 机 床 内 的 传动 齿轮 精度 为 5 一 8 级 。 ( ) 
297. 空 套 连接 齿轮 与 轴 的 配合 为 过 渡 配 合 。 C _ 习 
298. 齿轮 轴 组 装配 后 ， 应 对 组 装 后 的 齿轮 径 向 圆 跳动 和 轴 向 圆 跳 动 
进行 检查 。 ( ) 
299. 一 对 齿轮 的 轮 齿 依次 交 蔡 地 接触 ， 从 而 实现 一 定 规律 的 相对 运 
动 的 过 程 和 形态 的 运动 称 为 路 合 传动 。 ( ) 
300. 能 获得 很 大 的 传动 比 是 轮 系 的 重要 特点 之 一 。 人 
301. 识别 行星 轮 系 的 关键 在 于 观察 是 否 有 轴线 相对 机 架 不 固定 的 行 
星 轮 。 ( ) 
302. 把 只 改变 齿轮 副 中 从 动 轮回 转 方 向 ， 而 不 影响 齿轮 副 传 动 比 大 
小 的 齿轮 称 为 惰 轮 。 ( ) 
303. 有 固定 不 动 的 太阳 轮 的 行星 轮 系 ， 称 为 差 动 行星 轮 系 。 ( ) 
304. 所 有 齿轮 的 轴线 相对 机 架 都 是 固定 的 轮 系 称 为 定 轴 轮 系 。 
( ) 
305. 在 定 轴 轮 系 的 传动 比 计算 中 ， 其 正 负 号 取决 于 内 咕 合 齿轮 的 
对 数 。 ( ) 
306. 在 平行 轴 圆 柱 齿 轮 传动 的 定 轴 轮 系 的 传动 比 计算 中 ， 阁 计算 结 
果 为 正 ， 则 表示 轮 系 首 末 两 轮回 转 方向 相反 。 ( ) 
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307. 在 含有 锥 齿轮 或 蜗杆 蜗轮 等 轴线 不 平行 的 空间 齿轮 的 定 轴 轮 系 
中 ， 各 轮 的 转向 不 是 靠 其 传动 比 计算 结果 的 正 负 来 判断 ， 而 是 需 用 画 箭 头 
的 方法 来 确定 。 CG -) 

308. 定 轴 轮 系 可 实现 运动 的 合成 。 ( ) 

309. 定 轴 轮 系 可 实现 相距 较 远 的 两 轴 之 间 的 传动 。 ( ) 

310. 定 轴 轮 系 可 实现 分 路 传动 。 ( ) 

311. 行星 轮 系 是 以 太阳 轮 数 目 分 类 的 。 ( ) 

312. 行星 轮 系 可 实现 运动 分 解 。 (a 

313. 汽车 后 差 速 器 是 行星 轮 系 的 具体 应 ( ) 

314。 蜗 村 传动 是 利用 尖 轮 副 传递 运动 和 动力 的 _- 种 机 械 传 动 。 ( ) 

315. 蜗杆 传动 不 易 实现 自 锁 。 ( ) 

316. 在 蜗杆 传动 中 ， 蜗 轮回 转 方向 的 判定 是 : 蜗杆 右 旋 时 用 左手 ， 
蜗杆 左旋 时 用 右手 。 的 

317. 中 面 为 渐 开 螺旋 面 的 圆柱 蜗杆 称 为 渐 开 线 蜗杆 。 ( ) 

318. 对 于 侧 孙 要求 较 高 的 蜗杆 传动 ， 装 配 后 必须 用 手 转 动 蜗 杆 ， 感 
觉 空 程 量 的 大 小 来 判断 侧 际 是 否 超 差 。 ( ) 

319. 装配 后 的 蜗杆 传动 机 构 ， 必 须 用 涂 色 法 检查 咕 合 质量 。 ( ) 

320. 蜗杆 传动 机 构 的 损坏 形式 主要 表现 在 蜗杆 齿 面 的 磨损 。 ( ) 

321. 蜗杆 传动 是 一 种 具有 自 锁 性 的 传动 。 ( ) 

322. 蜗杆 传动 机 构 用 于 90° 的 交 又 轴 回 转运 动 的 传递 。 人 

323. 当 一 个 齿轮 具有 一 个 或 儿 个 螺旋 齿 ， 并 且 与 蜗轮 唉 合 而 组 成 交 
攻 轴 齿轮 副 时 ， 这 个 齿轮 就 被 称 为 蜗杆 。 CC 

324. 蜗杆 与 其 配对 的 蜗轮 接触 为 面 接触 。 ( ) 

325. 渐 开 线 蜗杆 是 应 用 最 广泛 的 一 种 圆柱 蜗杆 。 ( ) 

326. 在 蜗杆 副 传动 中 ， 通 常 是 蜗轮 为 主动 件 ， 蜗 杆 为 从 动 件 。 

6 

327. 当 蜗杆 为 右 旋 时 ， 将 右手 呈 半 握拳 状 ， 并 握 住 蜗杆 轴线 ， 四 指 
指向 蜗杆 回转 方向 ， 则 蜗轮 的 回转 方向 与 大 拇指 指向 相同 。 ( ) 

328. 曲柄 滑 块 机 构 是 由 贸 链 四 杆 机 构 演 化 而 来 的 ， 因 而 它 也 具备 着 
平面 连 杆 机 构 的 特点 。 ( ) 

329. 能 够 进行 多 种 运动 形式 转换 是 曲柄 滑 块 机 构 的 特点 之 一 。 ( ) 

330. 在 曲柄 滑 块 机 构 中 ， 当 取 不 同 的 构件 作 机 架 时 ， 曲 柄 滑 块 机 构 
就 演化 成 三 种 匀 链 四 杆 机 构 。 ( ) 
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动 曲柄 
334. 
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336. 


动 称 为 差 动 ! 
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密切 削 机 床 、 
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的 一 种 机 械 运 动 。 


(oe 














时 ， 右 旋 螺 纹 用 








左手 
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左旋 螺纹 用 
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， 使 活动 的 ! 














明了 





曝 母 与 螺杆 产 委 





F 测 微 器 、 计 算 机 、 分 度 机构 及 诸多 靖 


E 差 动 的 螺旋 传 
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仪器 和 工具 中 。 
螺纹 联接 中 ， 对 于 
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347. 
常 有 思 




















凸轮 损坏 或 磨损 严 习 








螺母 扭 角 法 来 控 


螺母 将 双 头 螺 柱 抒 入 螺 子 


FF 时， 要 求 双 头 


接 零 伯 


螺 柱 


螺钉 及 螺栓 的 螺纹 部 分 滑 牙 损坏 ， 一 般 采 月 
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时 ， 就 ， 








同时 ， 活 动 


向 相反 时 ， 活 动 


兴 须 更 换 ， 测 绘 原 凸 轮 轮 亡 
种 方法 ， 即 分 度 法 和 拓 印 法 ， 这 两 种 方法 测绘 出 的 凸轮 轮 
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日 互 锁 紧 在 双 头 螺 柱 





C 
螺母 移动 
( ) 
螺母 移动 
( ) 














F 移 动 方向 后 ， 才 能 判断 活动 螺 
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进一步 找 正 。 人 -人 
348. 当 链 传动 中 的 链 被 拉 长 ， 且 链 轮 中 心 距 可 调节 时 ， 就 采用 安装 
张 紧 轮 使 链条 拉 紧 。 ( ) 
349. 链 被 拉 长 ， 也 可 以 卸 掉 一 个 或 几 个 链 节 来 达到 拉 紧 的 目的 。 
( ) 
350. 齿 面 点 蚀 在 许可 范围 内 采用 最 大 的 变 位 系数 。 CC. 
351. 小 齿轮 磨损 严重 ， 大 齿轮 磨损 较 轻 ， 其 修理 方法 是 及 时 更 换 大 
齿轮 。 ( ) 
352. 具 面 胶合 就 应 提高 从 面 硬度 ， 减 小 表面 粗糙 度 值 。 ( ) 
353. 对 分 度 蜗杆 副 ， 当 蜗轮 齿 面 磨损 后 ， 精 度 下 降 ， 可 用 修复 法 恢 
复 精度 ， 其 方法 有 乔 研 法 、 滚 切 法 和 玫 磨 法 ， 并 配制 新 蜗杆 。 ( ) 
354. 对 于 动力 蜗杆 副 ， 当 蜗轮 齿 厚 磨损 超过 原 齿 厚 的 30% 时 ， 就 应 
更 换 。 ( ) 
355.。 当 梯形 螺纹 丝 杠 的 磨损 不 超过 齿 厚 的 30% 时 ， 可 用 车 深 螺纹 的 
方法 进行 消除 ， 再 配 换 螺母 。 ( ) 
356. 当 丝 杠 轴 有 颈 磨损 时 ， 其 修理 方法 与 其 他 轴 颈 修复 方法 相同 ， 但 
在 车 削 轴 有 颈 时 ， 应 与 车 削 螺纹 同时 进行 ， 以 便 保 持 轴 颈 与 螺纹 部 分 的 同 轴 
度 要 求 。 ( ) 
357. 梯形 螺纹 丝 杠 的 磨损 不 超过 具 厚 的 15% 时 ， 可 用 车 削 深 螺 纹 的 
方法 来 修理 。 ( ) 
358. 和 矩形 螺纹 丝 杠 磨损 后 ， 可 采用 修 车 丝 杠 底 径 的 方法 来 修理 。 
( ) 
359. 丝 杠 弯曲 后 ， 可 通过 扭转 及 伸张 的 方法 加 以 矫正 。 ( ) 
360. 丝 杠 、 螺 母 的 轴 向 间隙， 会 直接 影响 其 传动 速度 。 ( ) 
361. 双 螺 母 消 隙 机 构 ， 指 的 是 双向 运动 的 丝 杠 螺母 ， 应 用 两 个 螺母 
来 消除 单 向 径 向 间 际 。 C2) 
362. C630 主轴 的 前 支承 即 调 心 深 子 轴承 用 以 承受 切削 时 的 轴 向 力 ， 
调整 此 轴承 间 隐 ， 可 以 控制 主轴 的 轴 向 帘 动 。 ( ) 
363. 滚动 轴承 定向 装配 的 目的 是 抵消 一 部 分 相配 尺寸 的 加 工 误差 ， 
从 而 提高 主轴 的 旋转 精度 。 ( ) 
364. 对 于 旋转 精度 要 求 很 高 的 主轴 ， 装 配 滚动 轴承 时 ， 应 采用 定向 
装配 法 。 ( ) 
365. 对 旋转 精度 高 的 主轴 部 件 采 用 定向 装配 ， 其 要 点 是 测 出 滚动 轴 
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承 内 、 外 圈 ， 主 轴 轴 筑 配 合 表面 及 壳 体 孔 的 四 














366， 旋转 精度 要 求 较 低 的 主轴 ， 不 必 采 





















































向 圆 跳动 量 和 方向 。 ( ) 
滚动 轴承 的 定向 装配 。 





( ) 


































































































































































































































































































367. 为 减少 主轴 径 向 圆 跳 动量 ， 主 轴 前 、 后 两 组 轴承 内 环 的 径 向 圆 
跳动 的 最 高 点 ， 应 装 在 同一 方向 ， 并 与 主轴 锥 孔 中 心 线 误 差 量 的 最 高 点 方 
向 相同 。 C 

368. 为 减少 主轴 径 向 圆 跳动 误差 ， 主 轴 后 轴承 的 精度 一 般 应 保持 与 
前 轴承 精度 相同 。 ( ) 

369. 相同 精度 的 前 后 深 动 轴承 采用 定向 装配 时 ， 其 主轴 的 径 向 跳动 
量 反而 增 大 。 ( ) 

370. 在 滚动 轴承 定向 装配 中 ， 应 使 滚动 轴承 内 圈 的 最 高 点 与 主轴 轴 
颈 的 最 高 点 相对 应 。 ( ) 

371. 在 滚动 轴承 定向 装配 中 ， 应 使 滚动 轴承 外 圈 最 高 点 与 壳 体 孔 的 
最 低 点 相对 应 。 ( ) 

372. 在 滚动 轴承 定向 装配 中 ， 前 后 两 个 滚动 轴承 的 径 向 圆 跳动 量 不 
等 时 ， 应 使 前 轴承 的 径 向 圆 跳 动量 比 后 轴承 大 。 ( ) 

373. 定 心 精度 高 是 花 键 联接 的 优点 之 一 。 @ 本 

374. 导向 性 差 是 花 键 联接 的 缺点 之 一 。 Ce 

375， 花 键 联 接 由 带 键 齿 的 轴 “【 外 花 键 )》 和 轮 载 〈 内 花 键 ) 组 成 。 

多 全 

376. 制造 困难 是 花 键 联 接 的 缺点 。 ( ) 

377. 和 矩形 花 键 大 径 定 心 比 小 径 定 心 精度 高 。 ( ) 

378. 矩形 花 键 的 内 花 键 的 小 径 可 用 内 圆 磨床 加 工 ， 和 矩形 花 键 的 外 花 
键 的 小 径 可 由 专用 花 键 磨床 加 工 ， 故 小 径 定 心 精度 高 。 ( ) 

379. 渐 开 线 花 键 通 常 采 取 齿 侧 定 心 方式 。 ( ) 

380. 当 转 速 不 高 ， 动 压 不 足以 使 轴 顶 起 时 ， 轴 与 轴承 仍 处 在 接触 摩 
探 状态 。 ( ) 

381. 滑动 轴承 在 液体 动 压 润 滑 条 件 下 工作 时 ， 轴 颈 中 心 逆 旋 转 方 向 
偏 移 和 上 浮 。 ( ) 

382. 轴 在 静止 状态 时 ， 由 于 轴 的 自重 而 处 在 轴承 中 的 最 高 位 置 。 

( ) 

383. 运转 平稳 、 结 构 简 单 、 噪 声 小 、 有 较 大 的 刚度 和 抗 过 载 能 力 是 
动 压 轴承 的 优点 。 ( ) 
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385 


386. 





液体 动 压轴 承 与 液体 静 朋 








E 轴 承运 转 时 都 是 纯 液体 摩擦 润滑 。 











把 轴 和 轴承 的 两 个 摩擦 表面 完全 











隅 离开 ， 





而 不 直接 接触 。 ( 




















动 压 轴承 的 压力 油膜 都 是 依靠 轴 心 偏 移 来 形成 的 。 ( 














动静 压轴 承 利用 静 压 原理 克服 了 静 压 轴承 的 主 四 




















擦 现象 ， 
现象 。 


387. 


388. 


389. 滑动 轴承 在 液体 动 压 润滑 条 件 


又 利 








形成 液体 动 压 润 滑 必 备 条 件 之 一 是 : 轴 有 颈 应 有 足够 高 的 转速 。 
































日 动 压 原理 克服 了 动 压轴 承 的 主轴 漂移 ， 油 膜 刚 性 不 足 


( 
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形成 液体 动 压 润滑 必 备 条 件 之 一 是 : 轴承 间 际 必须 适当 。 








荷 越 小 时 ， 偏 心 距 反而 越 大 。 
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各 种 单 油 攀 动 压轴 承 都 ， 











产生 动 压 效应 。 
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工作 时 ， 当 轴 的 转速 越 高 
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主轴 和 轴承 孔 成 为 偏心 时 ， 才 
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多 油 枫 动 压轴 承 的 压力 ; 














| 膜 ， 是 靠 多 个 相互 独立 


























油 枫 表 征 














部 件 上 
393. 
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多 成 的 。 


短 三 块 轴瓦 自动 调 位 轴承 是 目 
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396. 
397. 
398. 





必得 最 广泛 的 一 种 轴承 。 
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前 各 种 让 




















检验 棒 在 机 床 修理 中 可 
































环 规 主要 用 来 配 麻 检 验 棒 锥 面 和 下 
塞 规 主要 作为 配 磨 环 规 锥 
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] 低 碳 钢 制 造 的 。 

















孔 及 检验 机 床 主轴 锥 孔 用 。 











磨 棒 的 锥 面 


















































.在 旋转 件 较 轻 的 一 边 减轻 重 和 
.在 旋转 件 较 重 的 一 边 附加 重 
.有 一 种 平衡 架 ， 























气动 赛 规 测量 孔径 属于 非 接触 测量 。 











附 一 一 一 一 














静 平 衡平 衡 重 物 的 大 小 和 位 置 是 在 零 、 部 件 处 于 动态 ! 






































使 零件 达到 静 平 衡 。 

















i 使 零件 达到 静 平 衡 。 





一 端 可 作 升 降 调 整 ， 可 用 了 








.旋转 件 因 不 平衡 而 产生 的 






































平衡 轴 有 颈 相 
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Wa A od Nd Hh 
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b> 
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与 轴瓦 接 触 靡 


的 
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) 
能 
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的 
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通 精度 的 磨床 砂轮 主轴 


) 


j 来 检查 主轴 简 类 零 部 件 的 径 向 圆 跳动 、 
由 向 窜 动 、 同 轴 度 、 相 交 度 、 平 行 度 ; 也 可 检查 主轴 锥 孔 与 导轨 的 平行 度 ， 
主轴 中 心 线 对 床 身 导轨 的 等 高 等 。 
检验 棒 是 一 种 比较 精密 的 测量 工 
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Mod Dub Moat ht 


心力 ， 其 方向 随 物 体 的 旋转 而 改变 ， 


































































































































































































































































































































































































































































































第 二 部 分 “中 级 工 鉴定 考核 试题 库 .89 . 

而 旋转 件 的 旋转 中 心 却 不 发 生变 化 。 区 二 
403. 几 转 速 较 高 或 直径 较 大 的 旋转 件 ， 即 使 其 几何 形状 完全 对 称 ， 

也 要 在 装配 前 进行 平衡 。 C 
404. 旋转 件 的 静 不 平衡 会 使 其 在 旋转 时 产生 轴线 倾斜 的 力矩 。 ( ) 
405. 对 于 长 径 比 较 小 的 高 速 旋转 件 ， 只 需 进 行 静 平 衡 。 ( ) 
406. 静 不 平衡 的 消除 是 在 静 平衡 架 上 进行 的 。 ( ) 
407， 静 平衡 主要 用 来 平衡 长 度 与 直径 比 小 于 0.2 的 盘 形 零件 。 ( ) 
408. 在 静 平衡 装置 对 旋转 零 、 部 件 进 行 平衡 时 ， 应 先 对 装置 的 平行 
导轨 进行 水 平 调整 。 ) 
409. 如 果 主 轴 孔 超 差 ， 特 别 是 前 轴承 孔 配 合 过 松 或 有 较 大 锥 度 、 圆 

度 误差 ， 一 般 可 采用 匀 孔 锐 套 为 宜 。 ( ) 
410. 主轴 的 修理 最 好 采用 刷 镀 修理 ， 也 可 以 采用 镀铬 或 其 他 修理 方法 。 

( ) 

411. 对 于 采用 调 心 深 子 轴承 的 车 床 主轴 组 件 修 理 后 ， 进 行 预 装 时 ， 
应 先 调整 前 轴承 ， 然 后 调整 后 轴承 。 人 
412. 在 条 件 允 许 的 情况 下 ， 主 轴 工 作 间 阶 越 小 越 好 。 ( ) 
413. 磨 头 主轴 轴瓦 与 球 头 螺 钉 相 配 的 圆 弧 为 对 偶 件 ， 拆 装 时 应 打 记 
号 、 按 对 装配 ， 并 保证 其 接触 率 不 低 于 65%。 ( ) 
414. 合 研 精 刮 轴瓦 时 ， 精 刮 时 不 装 主轴 的 止 推 环 部 分 ( ) 
415. 主轴 轴承 的 调整 顺序 ， 一 般 应 先 调整 游 动 文 座 ， 再 调整 固定 
支 座 C 3 
416. 滚动 轴承 的 游 际 ， 是 指 轴 承 两 套 圈 同 时 沿 径 向 或 轴 疝 的 最 大 活 
动量 。 ,72 
417. 主轴 的 回转 精度 包括 主轴 的 径 向 圆 跳 动 、 轴 向 窜 动 以 及 主轴 旋 

转 的 均匀 性 和 平稳 性 。 ( ) 
418. 主轴 除 具 有 足够 的 强度 、 刚 度 和 抗震 性 之 外 ， 还 应 有 较 高 的 世 
转 精 度 。 ( ) 
419. 当 导 轨 表 面 间 的 相对 滑动 速度 达到 一 定 值 后 ， 在 油 圳 处 便 出 现 




































































用 于 作 进 给 运动 ， 主 运动 导 各。 





420. 选择 导轨 材料 的 主要 要 求 是 “两 好 一 低 ” 即 耐 磨 性 好 





好 ， 成 本 低 。 
421. 在 导轨 摩擦 副 中 ， 为 了 提高 耐 磨 性 ， 动 导轨 和 文 
























































( 
承 导 轨 采 月 


， 工 艺 性 





了 油 枫 ， 从 而 形成 了 具有 液体 动 压 效应 的 液体 摩擦 。 这 种 液体 动 压 导 轨 多 





什 
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么 材料 并 不 重要 ， 关 键 是 它们 应 具有 不 同 的 硬度 。 全 
422. 为 了 保证 导轨 和 运动 部 件 相互 配合 恨 好， 提高 接触 率 ， 只 要 控 
制 住 导轨 在 水 平面 内 和 垂直 面 内 直线 度 误 差 即 可 。 候 
423. 刊 削 机 床 导 轨 时 ， 通 常 是 选用 比较 短 的 、 限 制 自由 度 比 较 小 的 、 
比较 容易 刮 的 支承 导轨 作为 基准 导轨 。 ( ) 
424. 机 床 导轨 面 的 沟 构 深度 较 深 时 ， 都 要 采用 补 焊 、 精 补 、 喷 涂 、 
镶嵌 等 修复 方法 。 ( ) 
425. 刮 削 V 形 - 和 矩形 组 合 导轨 时 ， 应 先 刮 削 平面 导轨 ， 因 为 测量 较 方 
便 ， 然 后 再 以 平面 导轨 为 基准 刮 削 V 形 导 轨 。 ( ) 
426. 蓄 能 器 是 液压 系统 中 的 储 能 元 件 ， 它 储存 多 余 的 油 液 ， 并 在 需 
要 时 释放 出 来 供给 系统 。 ( ) 
427. 活塞 式 蕾 能 器 主要 用 于 小 体积 和 小 流量 。 ( ) 
428. 纸 芯 式 过 滤器 常用 于 过 滤 质 量 要 求 低 的 低压 系统 。 人 
429. 网 式 过 滤器 常用 于 液压 泵 出 口 处 。 ( ) 
430， 过 滤器 安装 在 液压 泵 的 吸油 口 ， 其 目的 是 为 了 保护 单 向 阀 。 
( ) 
431. 烧结 式 过 滤器 利用 磁铁 吸附 油 液 中 的 铁 磁 微粒 。 @ 
432， 线 际 式 过 滤器 的 过 滤 精 度 低 于 网 式 过 滤器 。 ( ) 
433. 磁性 过 滤器 因 它 对 其 他 污染 物 不 起 作用 ， 故 可 单独 使 用 。 
( ) 
434. 为 了 保护 液压 泵 ， 过 滤器 可 安装 在 液压 泵 的 吸油 口 处 。 ( ) 
435. 安装 滤 油 器 时 ， 进 口 和 出 口 可 以 更 换 。 0. 
436. 将 过 滤器 安装 在 系统 的 回 油 路 上 ， 其 目的 就 是 为 了 在 油 液 流入 
| 箱 前 滤 去 污染 物 ¢ 
437. 油箱 的 功用 之 一 就 是 分 离 油 液 混 入 的 空气 。 ( ) 
438. 油箱 的 功用 之 一 就 是 散发 系统 工作 中 产生 的 热量 。 C 
439. 在 闭 式 液压 油箱 内 充 有 一 定 压力 的 惰性 气体 。 ( ) 
440. 尼龙 管 为 硬 管 。 ( ) 
441. 钢管 的 缺点 是 时 间 长 后 会 老化 。 ( ) 
442， 快 换 接 头 适用 于 无 需 经 常 装 拆 处 。 ( ) 
443. 扩 口 式 管 接头 的 密封 方式 是 利用 管子 端 部 扩 口 进行 密封 。 ( 
444. 焊接 式 管 接头 适用 的 管道 是 铜 管 CG > 
445， 纯 铜 管 的 优点 之 一 就 是 易 弯曲 成 形 。 ( ) 
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446. 尼龙 管 的 缺点 是 承 压 能 力 较 低 。 ( ) 

447. 塑料 管 的 缺点 是 时 间 长 会 老化 。 ( ) 

448. 油管 的 名 义 尺 寸 是 其 内 径 。 ( ) 
449. 油管 的 实际 内 径 及 壁 厚 的 确定 有 两 种 方法 ， 即 查 表 和 计算 。 

( ) 

450. 在 工作 状态 下 ， 两 零件 间 无 相对 运动 ， 其 结合 面 的 密封 称 为 动 

密封 。 ( ) 

451. 金属 热 片 密封 常用 于 常温 、 中 低压 的 场合 。 ( ) 

452. 迷宫 式 密封 就 是 人 为 地 在 污 漏 通道 内 加 设 许多 下 或 槽 ， 用 来 增 

加 泄漏 流动 中 的 阻力 ， 使 造成 泄漏 的 压 差 急剧 地 损失 掉 。 ( ) 

453. 在 工作 状态 下 ， 有 相对 运动 的 结合 面 的 密封 称 为 静 密 封 。 ( ) 












































454. 〇 形 橡胶 密封 圈 适 用 于 介质 为 液压 油 、 润 滑 油 、 气 体 及 水 。 























CE 

455.， 不 锈 钢 、 铝 制 空 心 金 属 密封 环 适 用 于 管 路 中 的 静 密 封 及 真空 容 
) 

) 

) 

) 

) 















































器 的 静 密 封 。 
456. 用 各 种 填料 充填 在 结合 面 进行 的 密封 称 为 填料 密封 。 
457. 对 于 渗透 力 强 的 所， 宣 选 用 橡胶 盘 根 。 

458. 利用 机 械 装 置 ， 在 旋转 轴 端 面 进行 的 密封 称 为 机 械 密封 。 
459. 压力 计 即 压力 表 。 
460. 压力 表 开 关 是 用 于 切断 或 接 通 压力 表 和 测量 点 油 路 的 通道 。 
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461. 热 交换 器 就 是 指 加 热 器 。 

462. 冷却 器 安装 在 进 油管 路 或 高 压 管 路 上 。 
463. 风 冷 式 冷却 器 常用 在 行走 设备 上 。 
464. 冷却 器 和 加 热 器 的 总 称 即 为 热 交 换 器 。 
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465. 液压 控制 阀 按 阀 芯 的 结构 形式 可 分 为 压力 控制 阅 、 流 量 控制 阀 、 
方向 控制 阀 。 (i 
466. 液压 控制 阀 按 用 途 可 分 为 滑 阀 、 锥 阀 、 球 阀 。 ( ) 
467. 方向 控制 阀 用 在 液压 系统 中 控制 油 液 的 流量 。 ( ) 
468. 流量 控制 阀 是 通过 改变 立 口 大 小 ， 从 而 改变 液 蛆 实现 流量 调节 
的 阀 。 G 
469. 压力 控制 阀 是 用 来 控制 液压 系统 中 油 液压 力 或 以 油 液压 力 为 信 





















































号 来 控制 油 路 的 通 断 。 C _ 


































































































































































































































































































































































































































































































































































































‘92. 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 
470. 液压 基本 回路 是 指 由 某 些 液 压 元 件 组 成 的 用 来 完成 特定 功能 的 
油 路 结构 。 ( ) 
71. 压力 控制 回路 是 利用 控制 阀 来 控制 系统 压力 的 。 ( ) 
472. 方向 控制 回路 是 通过 控制 进入 执行 元 件 液 流 的 通 、 断 或 变 向 来 
实现 液压 系统 执行 元 件 的 起 动 、 停 止 或 改变 运动 方向 的 回路 。 ( ) 
473. 速度 控制 回路 是 调节 和 变换 执行 元 件 运动 速度 的 回路 。 ( ) 
474. 油箱 清洗 后 ， 可 以 用 棉布 或 棉纱 擦 油箱 。 ( ) 
475， 清洗 油 可 以 选用 煤油 、 汽 油 、 酒 精 或 获 汽 等 作为 清洗 介质 。 
( ) 
476. 第 二 次 清洗 结束 后 ， 液 压 泵 应 在 油 液 温 度 降低 后 停止 运转 。 
( ) 
477. 液压 系统 清洗 通常 分 为 两 次 清洗 。 GC 本 
478. 在 有 活 接头 的 地 方 ， 为 保证 活 接头 的 拆 装 方便 ， 其 管 路 的 长 度 
应 尽 可 能 长 ( ) 
479. 管 路 可 以 在 圆 弧 部 分 接合 。 ( ) 
480. 管 路 的 最 低 部 分 应 设 有 排 气 装置 。 ( ) 
481. 对 复杂 的 管 路 应 涂 不 同 的 颜色 。 G@ 
482， 高 效 过 滤器 常用 滤 网 、 毛 秸 、 硅 胶 、 焦 炭 等 材料 。 ( ) 
483， 过 滤器 的 功用 就 是 滤 去 空气 中 的 灰尘 。 ( ) 
484. 气动 控制 阀 的 功用 、 工 作 原 理 等 和 液压 控制 阀 相似 ， 仅 在 结构 
下 ( ) 
485. 气动 控制 阀 的 溢 流 阀 的 功用 是 调整 或 控制 气压 的 变化 ， 保 持 压 
缩 空气 减 压 后 稳定 需要 值 。 ( ) 
486. 气动 控制 阀 节 流 阀 的 功用 是 ; 安装 在 排 气 口 处 ， 调 节 排 入 大 气 
的 流量 。 ( ) 
487. 加 压 控制 是 指 输 入 的 控制 气压 是 逐渐 降低 的 ， 当 压力 降 至 某 一 
值 时 ， 阀 被 切换 。 ( ) 
488. 用 来 控制 压缩 空气 站 的 气缸 内 压力 的 气 源 压 力 控制 回路 称 为 二 
次 压力 控制 回路 。 人 
489. 用 来 向 每 台 气动 设备 提供 气 源 的 压力 调节 回路 ， 以 保证 气动 系 
统 使 用 的 气体 压力 为 一 稳定 值 的 设备 工作 压力 控制 回路 称 为 一 次 压力 控 
制 回路 。 ( ) 
490. 二 次 压力 控制 回路 主要 是 由 分 水 过 滤器 、 减 压 阀 、 油 雾 器 三 大 


































































































































































































第 二 部 分 “中 级 工 鉴定 考核 试题 库 93 . 

气动 件 组 成 。 G7 避 
491. 在 气 饶 的 进 、 排 气 口 装 设 节 流 阀 就 组 成 了 双向 ( 双 作 用) 调 速 

可 路 。 Ce 
492. 对 车 床 外 露 的 滑动 表面 探 净 后 用 油 壶 浇 油 进行 润滑 ， 称 为 溅 油 
润滑 。 GC 本 
493. 把 毛线 浸 在 油槽 内 ， 利 用 毛细 管 作用 把 油 吸 到 所 需要 的 润滑 癌 
位 ， 这 种 润滑 称 为 油 绳 润 滑 。 Ge 
494. 车 床 床 身 的 润滑 常 采 用 油 绳 润滑 。 CC 
495. 车 床 主轴 箱 内 齿轮 的 润滑 常 采用 浇 油 润滑 。 人 






















































































































































































































































































二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 ) 

1. 灌浆 时 水 泥 、 砂 子 、 石 子 的 混合 比 〈 重 量 比 ) 为 ( )。 

A. 3:1:2 B. 2:3:1 C. 1:2:3 D. 3:2:1 

2. 在 找 设 备 中心 线 时 ， 中 心 线 长 度 不 得 超过 ( )。 

A. 10m B. 20m C. 30m D. 40m 

3. 一 般 设备 单机 试 机 的 时 间 应 为 ( ) 

A. 1~2h B. 4~6h C. 3~5h D. 2 一 4h 

4. 在 使 用 展 形 密封 圈 时 ， 安 装 展 形 密封 圈 的 有 关 部 位 ， 如 缸 简 和 活 
塞 的 端 部 ， 均 需 倒 成 ) 的 倒 角 。 

A. 10 ”一 1$” B. 13 ”一 30” C. 30°~45° D. 45° ~60° 

5. 设备 找 正 包括 ) 个 方面 。 

A. 两 B. 二 C. 四 D. 王 

6. 很 重 设备 的 拨 正 方法 通常 是 ( )。 

A. 用 锤子 打 

B. 利用 液压 千斤 项 

C. 在 基础 上 放 上 热 铁 ， 打 入 和 斜 铁 ， 使 之 移动 

D. 使 用 拨 正 咒 

7. 找 正 设备 标高 通常 有 ”) 种 方法 。 

A. 一 B. 两 (Cs D. 四 

8. 调整 设备 标高 和 水 平 度 的 方法 通常 有 〈 ) 种 。 

A. 三 B. 四 者 D. 六 

9. 设备 灌浆 后 ， 要 酒水 养护 ， 养 护 日 期 一 般 不 少 于 ( ) 天 。 

A. 4 B. 5 C. 0 D. 7 
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10. 设备 灌浆 后 ， 待 混凝土 养护 到 其 强度 的 (”) 以 上 时 ， 才 允许 拧 
紧 地 脚 螺 栓 。 

A. 30% B. 40% C. 60% D. 70% 

11. 设备 精 平 通常 是 在 ( ”) 次 灌浆 后 进行 。 

A, 一 B. 二 C. 三 D. 四 

12， 设 备 检验 和 调整 的 内 容 通 常 有 ) 方面 。 

A. B. 四 C. 五 D. 六 

13. 检验 大 型 和 重型 设备 的 安装 精度 应 在 ) 的 时 间 进 行 。 

A. 恒温 建立 后 B. 一 天 中 温差 变化 较 小 

C. 一 天 中 温差 变化 较 大 D. 随意 

14.(”) 是 运动 变换 机 构 的 检验 和 调整 。 

A. 滚动 轴承 游 隙 B. 0 

C. 齿轮 传动 齿轮 和 此 条 传动 

15. 设备 试 运转 可 分 为 〈 a 

A. 两 B. 三 C. 四 D. 五 

16. (”) 是 设备 试 运转 最 后 一 个 步 又 。 

A. 单机 空 载 试 运转 B. 辅助 系统 试 运转 

C. 负荷 联动 试 运转 D. 单机 及 机 组 动力 设备 空 载 试 运转 

17. 大 型 和 复杂 的 设备 空 载 试 运转 (”) h。 

A. 2 B. 4 C. 6 D. 8 

18. 设备 负荷 联动 试 运转 本 着 逐步 加 载 的 原则 ， 即 开始 进行 ( ) 负 
荷 联动 试 运转 ， 然 后 逐步 加 载 到 半 负 荷 试 运转 ， 再 进行 全 负荷 试 运转 。 





























































































































A. 1/3 B. 1/4 .1/5 D. 1/6 

19. 在 设备 试 运转 中 ， 最 大 转速 时 ， 主 轴 滚 动 轴承 的 温度 不 得 超过 
人 

A. 40 B. 50 C. 60 D. 70 

20. 在 设备 试 运转 中 ， 最 大 转速 时 ,主轴 滑动 轴承 不 得 超过 (”) 'C。 

A. 40 B. 50 C. 60 D. 70 

21. 在 设备 试 运转 中 ， 最 大 转速 时 ， 变 速 箱 、 进 给 箱 及 光板 箱 中 的 如 
承 温度 不 得 超过 ( ) Y。 

A. 40 B. 50 C. 60 D. 70 

22. CA6140 型 车 床 小 滑板 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 ， 当 测量 长 度 为 
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300mm 时 ， 其 公差 为 ( )。 

A. 0.01mm B. 0.02mm C. 0.03mm D. 0.04mm 

23. CA6140 型 车 床 丝 杠 的 轴 向 窜 动 , 当 D, 三 800mm 时 , 其 公差 为 ( )。 

A. 0.01mm B. 0.01Smm C. 0.02mm D. 0.025mm 

24. CA6140 型 车 床 主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 ， 当 D,800mm 时 ， 
其 公差 为 ( )。 

A. 0.01 mm B. 0.02 mm C. 0.03 mm D. 0.04 mm 

25. CA6140 型 车 床 主轴 锥 孔 轴 线 的 径 癌 圆 跳动 ， 当 D, 夺 800mm 时 ， 
靠近 主轴 端面 ， 其 公差 为 ( )。 

A. 0.01 mm B. 0.02 mm C. 0.03 mm D. 0.04 mm 

26. CA6140 型 车 床 主轴 箱 安 闭 在 床 身 上 时 ， 应 保证 主轴 中 心 线 对 汐 
板 移动 在 垂直 平面 内 的 平行 度 要 求 ， 并 要 求 主轴 中 心 线 ( )。 

A. 只 许 向 上 偏 B. 只 许 向 下 偏 

C. 只 许 向 前 偏 D. 只 许 向 后 偏 

27. 用 水 平 仪 检验 车 床 导 轨 的 倾斜 方向 时 ， 气 泡 移 动 方向 与 水 平 仪 一 
致 为 “+” 表示 导轨 ( )。 

A. 向 上 倾斜 B. 向 下 倾斜 C. 水 平 D. 向 旁边 倾斜 
28. 检查 主轴 的 轴 向 窜 动 ， 一 般 是 在 主轴 端 中 心 孔 内 放 入 一 适当 直径 
的 钢 球 ， 再 将 指示 表 的 〈 ，) 压顶 在 钢 球 上 进行 测量 。 

A. 球 头 测 头 ”B. 平头 测 头 C. 尖 头 测 关 ”DD. 棱 形 测 头 

29. 铣床 主轴 定 心 轴 颈 的 径 向 圆 跳动 公差 为 )。 

A. 0.01 mm B. 0.02 mm C. 0.03 mm D. 0.04 mm 

30. 卧 式 铣床 主轴 回转 中 心 线 对 工作 台面 的 平行 度 公差 为 (”)。 

A. 0.01 mm B. 0.013 mm C. 0.02 mm D. 0.025 mm 

31. 铣床 工作 台 纵 向 移动 对 工作 台面 的 平行 度 最 大 公差 为 ( )。 

A. 0.02mm B. 0.03mm C. 0.04mm D. 0.03mm 

32. 立 式 铣床 工作 台 纵 向 和 横向 移动 的 垂直 度 在 300mm 测量 长 度 上 
公差 为 ( )。 

A. 0.01mm B. 0.02mm C. 0.03mm D. 0.04mm 

33， 卧 式 铣床 的 工作 台面 应 平行 于 主轴 轴线 ， 其 误差 方向 只 允许 工作 
台 人 台面 远 离 主轴 侧 〈 )。 

A. 癌 下 偏 B. 向 上 偏 

C. 与 主轴 轴线 平行 D. 向 侧面 偏 


























|! 












































































































































































































































局] 












































































































































































































































“ 96. 机 修 钳工 技能 鉴定 


考核 试题 库 (第 2 版 ) 





34. B665 型 自 





F 头 刨床 了] 





[ 作 台 侧 习 


F 面 对 工作 全 上 








面 的 垂直 度 








( )。 
A. 0.08mm/1000mm 


C. 0.00mm/1000mm 


35. B665 型 牛头 刨床 滑 枕 移动 对 


度 公差 为 ( )。 
A. 0.01mm/300mm 
C. 0.03mm/300mm 
36. B665 型 牛头 

在 纵向 平面 及 横 回 习 
A. 0.04mm 
37. B665 型 牛头 

















Z 








四 内 的 全 
B. 0.03mm 




















刨床 工作 台 移 动 方向 对 
EF 意 300mm 测 


蚀 床 调 平 的 公差 在 纵向 平面 及 横向 习 


























B. 0.07mm/1000mm 
D. 0.05mm/1000mm 


作 台 上 央 工 形 槽 的 平行 


















































》 





B. 0.02mm/300mm 
D. 0.04mm/300mm 
作 台 上 平面 的 3 
量 长 度 上 为 ( )。 
C. 0.02mm D. 0.01mm 








Fa 






































区 











A. 0.03mm/1000mm 
C. 0.02mm/1000mm 
38. B665 型 牛头 刨床 的 工作 台 
滑 枕 运动 方向 平行 ， 并 要 求 工作 台 
A. 只 许 向 上 偏 
C. 可 以 向 上 、 下 偏 
39. 若 机 
倾斜 约 为 〈 
A. 2" B. 3” 








可 





























[a 





)o 





EE 式 水 平 仪 的 斜率 为 0.02/1000， 


大 内 均 为 ( 





)。 

















B. 0.01mm/1000mm 
D. 0.04mm/1000mm 
安装 在 横梁 及 床 身 上 后 ， 
面 远离 床 身 端 (”)。 
B. 只 许 向 下 偏 
D. 向 两 侧 偏 
其 含义 就 是 测 


ES 
口 








[ 作 人 台面 应 与 






































和 
县 














面 与 自然 水 平 








(二 47 D . S7" 





40. 当 用 框 式 水 3 
这 时 垫 铁 的 长 度 应 为 ( )。 
A. 200mm B. 300mm 














F 仪 测量 龙门 刨床 导轨 时 ， 龙 门 刨 床 导 轨 长 度 超过 4m， 


C. 400mm D. S00mm 





y 











41. 假定 平板 处 于 自然 水 3 











FF 位置， 在 平板 上 放 一 根 lm 长 











J 平行 平 尺 ， 





























两 平 面 绝对 平行 ， 平 尺 ] 







































































EF 的 水 平 仪 所 示 的 读数 为 ( )。 












































A. 大 于 零 B. 小 于 零 C. 和 雪 D. 无 法 显示 

42. 当 框 式 水 平 仪 采用 绝对 读数 法 时 ， 水 平 仪 起 端 测量 位 置 唯 有 气泡 
在 中 间 时 ， 才 读 作 〈 )。 

人 B. “+” CC “0” DE 

43. 用 框 式 水 平 仪 可 以 检测 导轨 (”) 的 直线 度 误差 。 

A. 在 水 平面 内 B. 在 垂直 平面 内 

C. 在 任何 平面 内 D. 在 倾斜 平面 内 
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44. 用 框 式 水 平 仪 测量 时 应 尽量 使 环境 温度 (”) 工件 温度 ， 以 保证 
测量 结果 的 准确 。 

A. 等 于 B. 高 于 C. 低 于 D. 大 大 低 于 

45. 分 度 值 为 0.02mm/1000mm 的 水 平 仪 ， 气 泡 移动 一 格 ， 水 平 仪 底 
面 倾斜 角度 为 〈 )。 









































































































































A. 4" B. 0.2° C. 0.02rad D. 5" 

46. 用 来 测量 导轨 在 垂直 平面 内 直线 度 误差 的 水 平 仪 ， 其 量程 最 大 的 
是 ( )。 

A. 框 式 水 平 仪 B. 条 形 水 平 仪 

C. 光学 合 像 水 平 仪 D. 投影 仪 

47. 因为 合 像 水 平 仪 水 准 玻璃 管 的 曲率 半径 比 框 式 水 平 仪 0 )， 所 
































以 气泡 达到 稳定 的 时 间 短 。 

A. 大 B. 一 样 C. 小 D. 大 得 多 

48. 合 像 水 平 仪 是 用 来 测量 水 平 位 置 或 垂直 位 置 微 小 角度 误差 的 
( )。 

A. 线 值 量 仪 ”B. 角 值 量 仪 C. 比较 量 仪 D. 投影 仪 

49. 光学 合 像 水 平 仪 与 框 式 水 平 仪 相 比 ， 突 出 的 特点 是 ( )。 

A. 通用 性 好 ”B. 精度 高 C. 测量 范围 大 D. 精度 低 

50. 光学 合 像 水 平 仪 的 水 准 管 在 测量 中 起 (”) 作用 。 

A. 定位 B. 读数 C. 示 值 D. 补偿 

51. 当 检 验 CA6140 型 卧 式 车 床 主轴 的 轴 向 窜 动 和 主轴 轴 肩 支承 面 的 
轴 向 圆 跳动 超 差 时 ， 可 重新 调整 主轴 轴承 间隙 ， 当 施加 力 为 1000N 时 ， 滚 
动 轴承 间 际 不 得 超过 ( ) mm。 

A. 0.5 B. 0.05 C. 0.005 D. 0.0005 

52. 在 检验 CA6140 型 时 式 车 床 主轴 轴线 对 床 鞍 移动 的 平行 度 时 ， 第 
一 次 检验 后 ， 应 将 主轴 旋转 ( ”) 再 进行 第 二 次 检验 。 

A. 90° B. 180° C. 270° D. 360° 

53. 在 检验 CA6140 型 时 式 车 床 尾 座 套 简 轴 线 对 床 鞍 移动 的 平行 度 时 ， 
当 被 加 工 工件 最 大 长 度 小 于 或 等 于 500mm 时 ， 应 将 尾 座 紧 固 在 床 身 的 
Cs 

A. 前 端 B. 中 部 C. 末端 D. 任意 位 置 

54. 在 检验 铣床 主轴 锥 孔 中 心 线 的 径 向 圆 跳 动 时 ， 将 检验 棒 插 入 主 负 
锥 孔 后 , 再 把 指示 表 测 头 先后 触及 在 靠近 主轴 端面 的 4 处 .与 4 处 相距 ( ) 
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mm 的 处 ， 然 后 旋转 主轴 进行 检验 。 
A. 100 B. 200 C. 300 D. 500 
55. 在 检验 团 式 铣床 刀 杆 支架 对 主轴 回转 中 心 线 的 同 轴 度 时 ， 若 发 现 






































超 差 .， 则 ( ”) 至 要 求 。 
A. 调整 主轴 前 轴承 B. 伙 下 刀 杆 支架 将 其 放 在 乌 床 上 铀 孔 
C， 自 急 文 架 孔 D. 修 刮 刀 杆 支架 与 横梁 接触 面 
56. 在 检验 铣床 工作 台中 央 工 形 槽 侧面 对 工作 人 台 纵 向 移动 的 平行 度 时 ， 



































若 超 差 ， 则 修 刮 工作 台 〈 ”) 至 要 求 。 
A. 上 导轨 角度 面 B. 下 导轨 角度 面 
C. 上 导轨 平面 D. 下 导轨 平面 
57. 在 检验 立 式 铣床 工作 台 纵向 和 横向 移动 的 垂直 度 时 ， 若 超 差 ， 则 

修 刮 下 滑板 上 导轨 角度 面 和 《〈 ”) 至 要 求 。 




















































































































A. 下 滑板 下 导轨 角度 而 B. 下 滑板 下 导轨 平面 
C. 床 身 上 表面 D. 床 身 下 表面 
58. 在 检验 B665 型 牛头 刨床 工作 台 上 平面 的 平面 度 时 ， 以 工作 台 上 


















































平面 (，) 点 建立 基准 面 。 
六 ;和 2 B. 3 C. 4 D. 5 
59， 在 检验 B665 型 牛头 刨床 横梁 和 工作 台 移 动 的 直线 度 时 ， 应 先 将 
作 台 置 于 全 行程 的 ( ) 位 置 。 
A. 最 左 端 ” B. 最 右 端 ” C. 任意 D. 中 间 
60. 在 检验 B665 型 牛头 刨床 滑 枕 移 动 对 工作 台 上 平面 中 央 T 形 模 的 
平行 度 时 ， 若 发 现 超 差 ， 则 可 修 刊 (，) 至 要 求 。 




































































































































































































































































A. 滑 枕 上 平面 B. 工作 台 下 平 画 
C. 工 形 槽 的 侧面 D. 滑 枕 的 固定 压板 面 
61. 安装 车 床 具 条 时 ， 纵 向 进 给 小 齿轮 与 从 条 的 哺 合 间隙 应 为 )。 








A. 0.06mm B. 0.08mm C. 0.09mm D. 0.10mm 

62. 在 安装 CA6140 型 车 床 的 床 身 与 床 脚 时 ， 应 在 床 身 与 床 脚 的 结 
面 间 加 入 〈 ) mm 厚 的 纸 热 。 

A. 1~2 B. 2~3 C. 3~4 D. 4~5 

63. 在 配 刮 CA6140 型 车 床 的 刀 架 下 滑 座 与 汶 板 间 的 镶 条 时 ， 应 确保 
镶 条 大 端 有 〈 ”) mm 调整 量 。 

A. 1~5 B. 5~8 C. 10~15 D. 30~50 

64. 在 进行 CA6140 型 车 床 溜 板 与 床 身 的 装配 时 ， 紧 固 全 部 螺钉 后 ， 
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.0909. 








月 





日 0.03mm 的 塞 尺 插入 ， 深 度 应 不 大 于 〈 ) mm。 

A. 20 B. 40 C. 60 

65. 在 进行 CA6140 型 
条 进行 跨 接 找 正 ， 且 接合 直 ) mm 左右 的 间 阶 。 

A. 0.05 B. 0.5 C. 0.005 D. 5 

66. 在 测量 CA6140 型 车 床 丝 杠 两 轴承 中 心 线 与 开 合 螺母 ! 
身 导轨 的 等 距 度 时 ， 应 使 开 合 螺母 处 于 ( ”) 状态 。 

A. 松 开 B. 闭合 C. 半 闭 半 开 
67. 铣床 3 


下 扣 





D. 80 


























应 留 ( 























4 




















D. 人 有 


Fe 
上 尽 、 




















运转 时 间 都 不 得 少 于 〈 )。 
lmin B. 2min 


A. 
68. 铣床 摩 探 片 间 隐 不 得 小 卫 
B. 


. 0.5mm lmm 


C. 3min 
)。 
C. 1.5mm D. 2mm 
.调整 铣床 工作 台 进 给 丝 枉 、 螺 母 ， 可 消除 〈 )。 
丝 杠 的 径 向 间 阶 B. 丝 杠 的 轴 向 间 院 
径 向 和 轴 疝 间 阶 D. 工作 人 台 间 院 
.铣床 工作 台 纵 向 丝 杠 的 空 程 量 公差 为 刻度 符 的 《 
1/6 B. 1/12 C. 1/24 D. 
71. 在 安装 龙门 刨床 的 左 立 柱 和 右 立 柱 时 ， 两 立柱 
间距 相 比 应 〈 )。 
A. 小 B. 大 C. 相等 
72. 在 龙门 刨床 空运 转 试验 前 的 准备 中 ， 各 
由 插 试 不 得 插入 。 
0.01 B. 0.02 
. 对 同一 工件 而 言 ， 把 毛 坏 划 线 称 为 ( )。 
.第 一 次 划 线 B. 第 二 次 划 线 C. 第 三 次 划 线 D. 
.在 划 高 度 尺寸 线 时 ， 划 线 基准 常 选 ( )。 
， 侧 平面 B. 上 平面 C. 底 平面 
. 选 


2 四 
择 找 正 基准 时 ， 优 先 考 虑 有 装配 关系 的 ( )。 
.加 
. 导 板 式 落 料 模 月 


D. 4min 








( 





































































































的 塞 





C. 0.03 
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区 















































立 | 
ls] 











了 位”B， 对 称 中 心 线 C.， 非 加 工 部 位 D. 底面 
日 于 料 厚 大 于 ”) 的 小 件 或 形状 简单 、 
































B. 0.2mm C. 0.3mm D. 0.4mm 


车 床 床 身 侧面 几 根 齿 条 拼装 时 ， 应 该 有 


E 轴 空运 转 试验 ， 从 最 低 一 级 开始 ， 向 上 逐 级 运转 ， 


标准 齿 





心 线 对 床 


每 一 级 





次 划 线 


D. 孔 中 心 线 





尺寸 不 大 


.100 . 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 




























































































































































































































































































77. 氧气 自动 切割 实现 切割 的 必要 条 件 之 一 金属 氧化 的 熔点 要 ) 
金属 熔点 。 

A. 高 于 B. 低 于 €; 等 于 D. 远 远 高 于 

78. 正 圆锥 体 展开 图 通常 有 ”) 种 画 法 。 

A. 两 B. 三 C. 四 D. 五 

79. 在 画 正 圆锥 直 交 圆 管 的 展开 图 时 ， 最 后 一 步 应 是 ( )。 

A. 男 主 视图 和 左 视图 B. 求 主 视图 锥 管 与 圆 管 的 接合 线 

C. 求 圆锥 的 顶点 D. 画 切 孔 展开 图 

80. 单 工序 落 料 模 通 常 分 成 (”) 类 。 

A. 两 B. 三 C. 四 D. 五 

81. 扁 瞩 刃 磨 时 ， 其 切削 部 分 应 (”)。 

A. 较 短 B. 很 短 C. 随意 D. 扁平 

82， 刃 麻 狭 球 时 ， 其 切削 丸 应 〈 ”)。 

A.， 较 短 B， 很 短 C. 扁平 D. 随意 

83. 油槽 无 刃 磨 时 ， 其 切削 丸 应 〈 ) 

A. 扁平 B， 随 意 C. 很 短 D. 较 短 

84. 修 麻 标准 麻花 外 的 横 刃 时 ， 钻 轴 左 倾 (”)。 

A. 15° B. 20° C. 25° D. 30° 

85， 修 磨 标准 麻花 钻 的 横 丸 时 ， 尾 柄 下 压 〈 ”)。 

A. 40° B. 45° C. 50° D. 55° 


86. 群 外 是 ( )。 
A. 二 尖 三 刃 ”B. 三 尖 四 刃  C. 三 尖 五 为 ”D. 三 尖 七 刃 











87.， 和 群 钼 主 切削 刃 分 成 )。 

A. 二 段 B. 三 段 C. 四 段 D. 五 段 
88. 和 群 钻 主 切削 刃 分 成 三 段 ， 并 形成 ( ) 个 尖 。 

A 3 B. 两 C. 三 D. 四 





89. 群 钻 的 模 为 变 罕 ， 约 为 普通 麻花 钻 横 为 长 的 ( )。 

A. 1/3~12 B. 14~13 C. 15~14  D. 1/6~1/4 

90. 为 了 减 小 标准 群 外 的 切削 阻力 ， 修 磨 出 圆 弧 为 后 ， 圆 弧 为 上 各 点 
前 角 比 原来 ( )。 

A. 减 小 B. 增 大 C. 不 变 D. 不 确定 

91. 要 想 避 免 黄 铜 群 外 的 扎 思 现 象 产生 ， 应 该 把 钻头 外 缘 处 的 前 角 磨 















































A. 大 B. 小 C. 不 变 D. 随意 
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92. 在 一 般 精度 的 钻床 上 钻 小 孔 时 ， 当 钻头 直径 为 2 一 3mm， 则 转速 















































应 选 ( )。 
A. 500~1000r/min B. 1000~1500r/min 
C. 1500~2000r/min D. 2000~2500r/min 
93. 小 孔 是 指 直 径 在 ( ”) 以 下 的 孔 。 
A. 3mm B. Smm C. 4mm D. lmm 
94. 通常 指 孔 的 深度 为 孔径 “ ”) 倍 以 上 的 孔 为 深 孔 。 
A. 5 B. 6 C. 8 D. 10 
95. 钻 精 孔 前 的 预 加 工 孔 ， 其 余 量 单 面 为 (”)〉mm 左右 。 
A. 0.5~1 B. 2 C. 0.4 D. 1.5 





96. 当 两 孔 相 交 部 分 较 小 时 ， 可 (  )。 

A. 先 外 大 孔 ”B. 先 钻 小 孔 。” C. 两 孔 同 时 钻 D. 随意 

97. 当 匀 刀 刃 带 过 宽 欲 将 刃 带 宽度 磨 罕 时 ， 可 用 磨 刃 沿 切削 刃 的 垂直 
方向 轻 轻 推动 ， 加 以 修 光 ， 将 刃 带 研 出 〈，) 左右 的 斜面 。 

A. 1° B. 2° CG 3? D. 4° 

98.， 饺 刀 后 面 磨 损 高 度 规 定 : 高 速 钢 贸 刀 h= ( ) mm。 

A. 0.2~0.3 B. 04~0.5 CC. 0.5~07  D. 0.6~0.8 

99. 匀 刀 后 面 磨损 高 度 规定 : 硬 质 合金 锐 刀 h=( ) mm。 

A. 0.1~0.5 B. 02~0.6 C. 03~07  D. 0.4~0.8 

100， 当 贸 刀 直径 小 于 允许 的 磨损 极限 尺寸 不 能 继续 使 用 时 ， 可 用 挤 
压 刀 中 的 方法 恢复 铵 刀 直 径 尺 寸 ， 一 把 饮 刀 可 挤 压 ( ”) 次 。 
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A. 1~2 B. 2~3 C. 3~4 D. 4~5 
101. 普通 机 床 对 称 三 角形 导轨 的 夹 角 是 (”)。 

A. 30° B. 60° C. 90° D. 120° 
102. 燕尾 形 导轨 的 夹 角 为 (。”)。 

A. 30° B. 35° C. 45° D. 55° 
103. 导轨 组 合 通常 有 ( ) 种 。 

A. 2 B. 4 C. 6 D. 8 
104. 导轨 类 型 通常 有 ( ”) 类 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
105. 和 矩形 导轨 的 优点 之 一 是 (”)。 

A， 导 向 性 好 B. 导轨 高 度 较 低 

C. 刚性 好 D. 可 改善 导轨 的 受 力 情况 
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106. 双 V 形 组 合 导轨 的 缺点 之 一 是 ( )。 
A. 导向 精度 低 B. 刚度 低 
C. 切 届 易 积聚 于 导轨 上 面 D. 不 易 润 滑 
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107. 用 平 尺 拉 表 比较 法 检查 短 导轨 在 垂直 平面 内 和 水 平面 内 的 直 



































度 时 ， 在 被 检 导 轨 上 移动 的 执 铁 长 度 一 般 不 应 短 于 ( 











) mm。 


A. 100 B. 200 C. 300 D. 400 
108. 使 用 研 点 法 检验 导轨 直线 度 误差 时 ， 在 精度 要 求 绞 低 的 情况 下 ， 






































平 尺 长 度 可 比 导轨 短 〈 )。 































































































二 -从 B. 1 六 入 
2 3 4 5 

109. 采用 刊 研 法 修整 导轨 直线 度 时 ， 大 都 采用 ( )。 

A. 人 研 点 法 B. 热 塞 法 

C. 水 平 仪 检验 法 D. 拉 钢 丝 检验 法 

110， 导 轨 直 线 度 的 检验 方法 通常 有 (〈 ) 种 。 

A. 3 B. 4 C. 5 D. 6 


111. 刊 削 导轨 的 接触 精度 〈 导 轨 宽 度 小 于 或 等 于 250mm): 普 





导轨 为 ( ) 点 /25mm x 25mm。 

















A. 0 B. 10 Gx D. 20 





112. 导轨 的 导向 精度 是 指 动 导轨 (”) 的 准确 度 ， 


























是 保证 导轨 工 


作 质 量 的 前 提 ， 导 轨 在 空 载 或 负载 时 都 应 具有 一 定 的 导向 精度 














A. 水 平 位 置 ”B. 矢 直 位 置 ”C. 运动 轨迹 D， 倾斜 位 置 


















































113. 目前 机 床 导 轨 中 应 用 最 为 普遍 的 是 〈 )。 























A， 静 压 导 轨 ” B. 滚动 导轨 ”C. 滑动 导轨 ”D. 动 夺 导轨 









































通 机 床 





114. 大 型 龙门 人 刨床 床 身 导轨 上 有 几 条 0.5mm 左右 深 的 划分 ， 应 选择 

















〈( ) 方法 修复 。 




























































































A.， 乔 下 B. 刨 削 C. 补 焊 D. 饼 削 

115. 导轨 基本 精度 有 ) 项 ， 它 是 保证 机 床 各 运动 部 伯 
运动 精度 的 关键 。 

A B. 两 CE D. 四 

116. 测量 精度 要 求 很 高 的 导轨 的 直线 度 误差 时 ， 宜 采用 ( )。 

A. 研 点 法 B. 平 尺 拉 表 法 

C， 光学 平 直 仪 检验 法 D. oo 









































F 之 间 相 对 


117. 为 减 小 平 尺 的 自重 找 度 ， 对 于 方形 、 工 字形 等 截面 的 平 尺 ， 等 









































































































































































































































































































































































































































































































































第 二 部 分 “中 级 工 鉴定 考核 试题 库 . 103 . 

高 块 的 支承 位 置 应 放 在 距 两 端 为 全 长 的 ( ) 处 。 

A. 2/9 B. 3/9 C. 4/9 D. 5/9 

118. 使 用 桥 形 检验 平 尺 检验 工件 的 直线 度 时 ， 其 支承 位 置 可 经 ( ) 
有 定 。 

A. 查 表 B. 经 验 C. 随意 D. 计算 

119. 直角 尺 通 常 有 ( ) 种 。 

A. 4 B. 5 C. 6 D. 7 

120. 用 研磨 棒 手 工 研磨 车 床 尾 座 套 简 时 ， 推 压 时 ， 研 磨 棒 下 端 超出 
孔 端 ( ) mm。 

A. 20~50 B. 50~80 C. 80~110  D. 110~140 

121. 用 研磨 棒 手 工 研 磨 车 床 尾 座 套 简 时 ， 上 提 时 研磨 棒 上 部 超出 孔 
端 ( ) mm。 

A. 50~80 B. 30~60 C. 20~50 D. 40~70 

122. 长 研磨 棒 的 长 度 与 直径 比 在 ( ) 以 上 。 

A. 2:1 B. 3:1 C. 4:1 D. 5:1 

123. 短 研磨 棒 的 长 度 与 直径 之 比 小 于 (”)。 

A. 1:1 也 :之 本 Ge23 D. 4:1 

124. CA6140 型 中 式 车 床 主轴 的 前 支承 有 ”) 个 滚动 轴承 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

125. CA6140 型 卧 式 车 床 主轴 的 后 文 承 采用 〈 ”) 个 双 列 圆柱 滚 子 
轴承 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

126. CA6140 型 时 式 车 床 主轴 的 中 间 支 承 采 用 ( ，) 个 圆柱 深 子 轴承 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

127. CA6140 型 卧 式 车 床 主轴 前 支承 中 ， 前 面 的 双 列 圆柱 滚 子 轴承 是 
用 于 承受 ( )。 

A. 径 向 力 B. 单 向 轴 向 力 C. 双向 轴 向 力 D. 圆周 力 

128. CA6140 型 卧 式 车 床 主轴 箱 内 的 变速 操纵 机 构 中 的 盘 形 凸 轮 上 标 
出 〈 ) 个 变速 位 置 。 

A. 2 B. 4 C. 6 D. 8 

129. CA6140 型 卧 式 车 床 主轴 停机 后 仍 自 旋 转 ， 导 致 此 现象 的 原因 是 
Ge 

A. 摩擦 离合 器 调 得 过 紧 且 制动器 过 松 
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.摩擦 离合 器 和 盾 
。 摩 探 离 记 合 























.制动器 调 得 过 紧 且 离合 器 调 得 
| 动 器 都 调 得 过 
调 得 过 松 

130. 当 CA6140 型 臣 式 车 床 





过 松 


松 















































可 调整 ) 的 间隙 至 要 求 。 

A. 后 轴承 B. 前 轴承 

C. 中 间 轴 承 D. 

31. 在 CA6140 型 时 式 车 床 主轴 箱 的 变速 操纵 机 构 的 变速 手相 
用 ( ) 种 颜色 表示 6 种 变速 位 置 。 

A. 4 B. 5 C. 6 

132. 在 CA6140 型 卧 式 车 床 进 给 
的 〈 ) 个 滑动 齿轮 是 由 一 个 把 手 集中 操纵 的 。 

A. 两 B. 三 C. 四 

133. 在 CA6140 型 卧 式 车 床 溜 板 箱 中 
































对 开 螺母 ( )。 




































































主轴 的 跳动 量 超过 公 


全 箱 的 基本 组 的 操纵 机 构 中 ， 











差 值 





























后 轴承 和 中 间 轴 承 








D. 7 





D. 五 







































































































































































































































































A. 应 合 上 B. 不 应 合 上 C. 半 开 半 合 ”D. 随意 
134. CA6140 型 卧 式 车 床 的 转盘 可 调整 的 最 大 角度 是 ( )。 
A. +45° B. +60° C. +90° D. +80° 
135. CA6140 型 卧 式 车 床 的 方 刀 架 体 可 以 转动 ( ) 个 位 置 。 
A. 两 B. 二 C. 四 D. 五 
136. X6132 型 钳 床 主轴 的 前 支承 用 来 承受 ( )。 

A. 径 向 力 B. 向 左 的 轴 向 力 

C. 向 右 的 轴 疝 力 D. 径 向 力 和 向 左 的 轴 向 力 
137. X6132 型 铣床 主轴 的 中 间 支 承 用 来 承受 ( )。 

A. 向 左 的 轴 向 力 B. 向 右 的 轴 向 力 

C. 径 向 力 和 向 右 的 轴 向 力 D. 径 向 力 

138. X6132 型 铣床 主轴 的 后 文 承 用 来 承受 〈 )。 

A. 径 向 力 B. 向 左 的 轴 向 力 

C. 向 右 的 轴 疝 力 D.， 向 左 和 向 右 的 轴 向 力 
139. X6132 型 铣床 主轴 的 回转 精度 主要 由 〈 ”) 来 保证 。 
A. 后 文 承 B. 后 支承 和 中 间 支 承 

C. 前 支承 和 后 支承 D. 前 支承 和 中 间 支 承 
140. X6132 型 铣床 的 主 变速 是 用 孔 盘 变速 操纵 机 构 操 纵 三 联 滑 丰 


























时 ,一 般 情况 下 ， 





,在 接 通 机 动 进 给 或 快速 移动 时 ， 


网 丙 
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轮 进行 (4 ) 种 不 同位 置 变换 来 实现 的 。 
A。， 三 B. 六 Cs 沈 D. 十 二 


41. 在 X6132 型 铣 




















进 给 变速 箱 中 ， 为 实现 工作 台 




















的 工作 进 给 和 快 












































































































































































































































































































































速 移动 ， 在 轴 X 上 装 有 ( ) 摩擦 片 式 电磁 离合 器 。 

A. 一 B. 两 C. 三 D. 四 

142. X6132 型 铣床 工作 台 的 结构 是 由 〈 ”) 层 组 成 。 

A 二 B. 两 Ca D. 四 

143. X6132 型 铣床 工作 台 的 顺 铣 机 构 主要 有 ( ) 个 。 

A. 四 B. 三 C. 两 D. 一 

144. X6132 型 铣床 工作 台 的 横向 和 垂 向 进 给 操纵 机 构 的 手柄 有 ( ) 
个 工作 位 置 。 

A. 三 B. 四 C. 五 D. 六 

145. B665 型 牛头 刨 滑 枕 的 内 部 装 有 调整 滑 枕 行程 位 置 的 机 构 ， 该 机 
构 由 〈 ”) 对 锥 齿轮 和 丝 杠 组 成 。 

A. 一 B. 两 C. 三 D. 四 

146. B665 型 牛头 人 刨床 刀 架 的 刻度 转盘 可 作 ( ”) 的 回转 。 

A. +30° B. +40° C. +50° D. +60° 

147. B665 型 牛头 侧 床 的 变速 机 构 由 〈( ”) 根 平行 轴 、 一 组 三 联 滑 移 
齿轮 、 一 组 二 联 滑 移 齿轮 、 固 定 齿 轮 及 两 组 变速 操纵 手柄 组 成 。 

A. 一 B. 两 C. 三 D. 

148. B665 型 牛头 刨床 刀 架 中 的 拍板 座 可 绕 弧 形 覃 在 滑板 的 平面 上 作 
( ) 的 偏转 。 

A. +10° B. +15° C. +20° D. +25° 

149. B665 型 牛头 刨床 的 变速 机 构 可 使 从 动 输出 轴 上 的 固定 齿轮 得 到 
( ) 种 转速 ， 并 传动 授 杆 机 构 。 

A. 三 B. 四 C. 五 D. 六 

150. 正弦 规 是 根据 (”) 原理 制 成 的 。 

B. 余弦 函数 ”C. 正切 函数 ”D. 余 切 函数 

.在 正弦 规 测量 外 锥 体 时 ， 量 块 组 高 度 按 (”) 公式 进行 计算 。 

A. h=Lcosa B. h=Ltang C. h=Lsing  D. h=Lcoto 

152. 在 通过 试 加 工 检测 车 床 的 工作 精度 中 ， 精 车 外 圆 的 精度 之 一 圆 
度 ， 当 最 大 回转 直径 忆 , 和 800mm 时 ， 其 公差 为 ( ) mm。 

A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 
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153. 在 通过 试 加 工 检测 车 床 的 工作 精度 中 ， 精 车 300mm 长 螺纹 的 螺 
距 误 差 ， 当 工件 最 大 长 度 D, 三 2000mm 时 ， 其 公差 为 ( ) mm。 

A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 

154. 在 通过 试 加 工 检测 立 式 铣床 的 工作 精度 中 ， 试 件 高 度 瓦 应 相等 ， 
其 公差 为 ( ) mm。 

A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 

155. 在 通过 试 加 工 检测 〈 卧 式 ) 铣床 的 工作 精度 中 ， 试 件 高 度 五 应 
相等 ， 其 公差 为 ( ) mm。 

A. 0.03 B. 0.04 C. 0.05 D. 0.06 

156. 在 通过 试 加 工 检测 刨床 的 工作 精度 中 ， 试 件 上 平面 的 平面 度 ， 
最 大 刨 削 长 度 不 大 于 320mm 时 ， 公 差 为 ( ) mm。 

A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 

157. 在 通过 试 加 工 检测 刨床 的 工作 精度 中 ， 试 件 两 侧 平面 的 平行 度 ， 
当 最 大 蚀 削 长 度 不 大 于 320mm 时 ， 公 差 为 ( ) mm。 
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A. 0.04 B. 0.05 C. 0.06 D. 0.07 

158. 凸轮 机 构 一 般 由 (”) 个 构件 组 成 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

159. 仅 具 有 径 向 廊 线 尺寸 变化 并 绕 其 轴线 旋转 的 凸轮 称 为 (”) 
凸轮 。 

A. 圆柱 B. 移动 C. 得 形 D， 几何 锁 合 





















































160. 当 盘 形 凸 轮 的 回转 中 心 趋 于 无 穷 远 时 ， 凸 轮 相 对 机 架 做 直线 运 
动 ， 这 种 凸轮 称 为 (”) 凸轮 。 

A. 得 形 B. 移动 C. 圆柱 D. 几何 锁 合 

161. 摩擦 阻力 小 ， 不 易 磨 损 ， 承 载 能 力 较 大 ; 但 运动 规律 有 局 限 性 ， 
这 种 从 动 件 称 为 (”) 从 动 件 。 























































































































A. 尖 底 B. 滚 子 C. 平底 D. 轮子 

162. 根据 凸轮 机 构 的 工作 原理 得 知 ， 从 动 件 的 运动 经 历 了 ( ) 个 
阶段 。 

A. 三 B. 四 C. 五 D. 六 

163. 链 传 动 按 用 途 可 分 为 (”) 类 。 

A. 3 B. 4 C. 5 D. 6 

164. 传动 链 分 为 《 ) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 





连 





站 小时 工 和 和 二 异 大 本 放 .107 . 
165， 链 传动 效率 可 达 (” )。 





A. 0.92 一 0.94 B. 0.95~0.98 C. 0.90 一 0.92 D. 0.98 一 0.99 













































































































































































166. 当 链 条 两 端 均 为 内 链 节 或 外 链 节 时 ， 使 用 的 是 过 渡 链 节 连 接 ， 
接 后 链条 的 链 节 数 为 (”)。 

A. 小 数 B. 奇数 C. 偶数 D. 分 数 

167. 中 速 齿 轮 传动 ， 其 圆周 速度 为 ( ) m/s。 

A. 2~8 B. 3~7 C. 3~15 D. 2~5 

168. 根据 齿轮 副 两 传动 轴 的 相对 位 置 ， 具 轮 传动 分 为 ( ) 类 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

169. 根据 轮 齿 齿 廓 曲线 ， 具 轮 传 动 分 为 ( ) 类 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

170. 高 速 齿轮 传动 ， 其 圆周 速度 大 于 ( ) m/s。 

A. 10 B. 15 C. 20 D. 25 

171. 根据 各 齿轮 的 轴线 相对 机 架 是 否 固 定 ， 可 把 轮 系 分 为 ( ) 
类 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

172. 行星 轮 系 可 分 成 ) 大 类 。 

As 2 B. 3 C. 4 D. 5 

173. 定 轴 轮 系 用 途 有 ( ) 个 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

174. 行星 轮 系 的 用 途 有 ( ) 个 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

175. 蜗杆 传动 用 于 动力 传动 ， 其 传动 比 为 ( )。 

A. 5~8 B. 8~11 C. 10~30 D. 30~40 
176. 蜗杆 传动 用 于 分 度 传动 ， 其 传动 比 为 ( )。 

A. 100~200 B. 300~500 C. 600~1000 D. 1000~2000 
177. 一 般 蜗 杆 传 动 效 率 n= (  )。 

A. 0.4~0.7 B. 0.7~0.8  C. 0.9~0.95 D. 0.96~0.99 
178. 圆柱 蜗杆 通常 分 为 ) 类 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

179. 蜗杆 与 蜗轮 的 轴线 在 空间 交错 成 ( ”) 角 。 

A. 30° B. 45° C. 60° D. 90° 

180. 蜗杆 传动 机 构 的 正确 运转 ， 是 蜗轮 在 任何 位 置 上 ， 用 于 旋转 蜗 
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杆 所 需 的 转 矩 〈 )。 
A. 均 应 相同 B. 大 小 不 同 
C. 相同 或 不 同 均 可 D. 递增 


( 


) 


181. 蜗杆 传动 中 ， 必 须 保 说 





A. 平行 B. 重 直 
182. 当 取 不 同 的 构 伯 

















F 作 机 架 时 ， 











链 四 杆 机 构 。 


给 


过 ( 


A. 2 B. 3 C. 4 





EF 蜗杆 的 轴线 与 蜗轮 轮 齿 的 中 间 


C. 重合 
柄 滑 块 机 构 可 演化 成 《 
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I 




















D. 人 有 


= 
上 尽 、 





) 利 





h 锐 


D. 5 








183. 在 曲柄 滑 块 机 构 中 ， 滑 块 的 行程 

















s 等 于 曲柄 长 度 的 ( ) 信 。 











A. 2 
184. 


B. 3 C. 4 
螺旋 传动 从 形式 上 可 分 为 《 














D1 
普通 











D. 5 
) 种 。 


A B. 3 


GT 
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185. 插 具 
A. 螺母 
. 螺杆 





机 刀 架 运动 
固定 不 动 螺杆 
司 定 不 动 螺母 





9 





口 











吊 术 
转 并 做 直线 运动 
转 并 做 直线 运动 























的 普通 螺旋 传动 的 形 
































螺杆 回转 螺母 











故 直线 运动 











.螺母 
. 机床 
螺母 
.螺杆 


可 转 螺杆 做 直线 i 











回 定 不 动 | 
司 定 不 动 ! 


曝 杆 
螺母 
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口 














运动 
的 滑板 移动 机 构 常 采 























] 的 普通 螺旋 传动 的 




















转 并 做 直线 运动 
转 并 做 直线 运动 











. 螺杆 
. 螺母 


回转 螺母 
转 螺 杆 


履 直 
收 直线 ; 
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此 法 称 为 〈 
A. 拓 印 
188， 对 村 


和 法 5 
B. 找 正 











) 使 链条 拉 紧 。 
A. 安装 张 紧 轮 
C.， 外 掉 一 个 或 几 个 链 节 


线 运动 
运动 
187. 在 铣床 分 度 头 或 光学 


F 链 传动 中 的 链 被 拉 长 ， 当 链 轮 中 心 昌 





分 度 头 上 对 损坏 或 磨损 严重 的 凸轮 进行 测 


C， 比较 D. 分 度 


E 可 调节 时 ， 则 可 以 通 

















中 
了 








TI 


B. 调节 中 心 
D. 加 强 润滑 























189. 轮 齿 单 向 磨损 的 修 型 


























A. 提高 齿 面 硬度 
C. 翻 面 使 用 














E 方 法 为 ( )。 
B. 改进 冷却 方式 
D. 减 小 负 蓓 
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190. 大 小 齿轮 均 被 磨损 ， 其 修 型 





E 方 法 为 ( )。 








A. 改进 冷却 方式 








B.， 变 位 切削 
































































































































































































































































































































































































































C. 翻 面 使 用 D. 减 小 负荷 

191. 对 于 动力 蜗杆 副 ， 当 蜗轮 齿 厚 磨损 量 超过 原 齿 厚 的 ( )， 时， 
应 更 换 。 

A. 10% B. 20% C. 30% D. 40% 

192. 当 梯形 螺纹 丝 杠 的 磨损 不 超过 齿 厚 ( ”) 时 ， 可 用 车 深 螺 纹 的 
方法 进行 消除 ， 再 配 换 螺母 。 

A. 5% B. 10% C. 15% D. 20% 

193. 链 轮 的 两 轴线 必须 平行 ， 其 公差 为 沿 轴 长 方向 (” )。 

A. 0.1mm/1000mm B. 0.25mm/1000mm 

C. 0.3mm/1000mm D. lmm/1000mm 

194. 链 轮 的 中 心 距 小 于 500mm 时 , 链 轮 中 间 平 面 的 轴 疝 偏 移 量 为 (。”)。 

A. 0.5mm B. lmm C. 1.3mm D. 2mm 

195. 当 链 传动 为 水 平 传动 时 ， 链 条 的 下 重度 可 为 链条 长 度 的 ( )。 

A. 1% B. 1.5% C. 2% D. 3% 

196. 齿轮 的 精度 等 级 中 ， 规 定 了 齿轮 的 精度 为 ) 个 等 级 。 

A. 10 B. 12 C. 14 D. 20 

197. 安装 渐 开 线 圆 柱 齿轮 时 ， 接 触 斑 点 处 于 异 向 偏 接触 的 不 正确 位 
置 ， 其 原因 是 两 齿轮 〈 ，)。 

A. 轴线 牌 斜 “了 B.， 轴线 不 平行 C. 中 心 距 太 大 D. 中 心 距 太 小 

198. 齿轮 在 轴 上 固定 ， 当 要 求 配合 过 蚀 量 很 大 时 ， 应 采用 (”)。 

A. 敲 击 法 装 入 B. 压力 机 压 入 

C. 液压 套 合 装 配 法 D. 项 压 法 

199. 丝 杠 的 回转 精度 是 指 丝 杠 的 〈 )。 

A. 径 向 圆 跳动 B. 轴 疝 窗 动 

C. 径 向 圆 跳动 和 轴 向 窜 动 D. 螺 距 累积 误差 

200. 保证 丝 枉 、 螺 母 机 构 传 动 精度 的 主要 因素 是 〈 )。 

A. 螺纹 精度 ”B. 配合 过 备 ” C. 配合 间隙” D. 热处理 

201. 装配 丝 枉 、 螺 母 机 构 时 ， 应 将 丝 枉 、 螺 母 的 起 点 与 终点 处 不 完 
整 部 分 的 螺纹 ) 当做 毛刺 去 除 。 

A. 1/2 B. 1/3 C. 2/3 D. 1/4 





《 
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202. C630 型 车 床 主轴 的 后 支承 即 圆 锥 滚 子 轴承 是 用 来 调整 主轴 的 
沁 

A. 径 向 圆 跳动 B， 轴 向 窜 动 C. 轴 向 圆 跳 动 D. 圆周 摩擦 力 

203. C630 型 车 床 主 轴 结 构 的 特点 在 于 : 当主 轴 运 转发 热 后 ， 允 许 主 
向 《 ) 端 轴 向 伸 长 。 

A. 前 B. 后 A i D. 下 

204. C630 型 车 床 主轴 支承 有 ( ) 处 。 

A. 2 B. 3 全 条 D. 5 

205. C630 型 车 床 主轴 前 端 外 锥 面 的 锥 度 为 〈 )。 

A. 1:8 B. 1:10 C. 1:12 D. 1:14 

206. 论 键 联接 按键 齿 的 形状 可 分 为 (”) 类 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

207. 矩形 花 键 的 定 心 方式 有 ( ) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

208. 渐 开 线 花 键 的 键 齿 的 齿 形 角 为 〈 )。 

A. 20° B. 30° C. 40° D. 50° 

209. 国家 标准 规定 矩形 花 键 以 (”) 定 心 。 

A. 大 径 B. 小 径 C. 大 径 和 小 径 D. 齿 侧 

210. 采用 动 联接 花 键 装配 ， 套 件 在 花 键 轴 上 (  )。 

A. 固定 不 动 B. 可 以 自由 滑动 

C， 可 以 自由 转动 D. 有 限 滑动 

211. 轴 上 零件 的 轴 问 移动 量 较 大 时 ， 则 采用 (”) 联接 。 

A. 半圆 键 B， 导 向 平 键 C. 花 键 D. 平 键 

212. 主要 用 于 载荷 较 大 的 重 系 列 联接 的 矩形 花 键 , 其 定 心 方式 是 ( ) 
心 。 

A. 大 径 B. 人 小径 C. 齿 侧 D. 大 径 和 小 径 

213. 动 压轴 承 分 为 (”) 类 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

214. 动 压轴 承 的 轴承 间隙 一 般 为 (”)。 

A. (0.1~0.3) 轴 颈 直径 B. (0.01~0.03) 轴 颈 直径 


C. (0.001~0.003) 和 有 
移动 压 币 











215.， 多 六 























颈 直 径 
承 可 分 为 《 












































A. 2 


B. 3 
































D. 〈0.0001 一 0.0003) 轴 颈 直径 
) 类 。 
C. 4 D. 5 
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216. 自动 调 位 动 压轴 承 通 常 有 (〈 ) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

217. 液体 摩 探 轴承 的 轴 颈 与 轴承 工作 表面 间 被 油膜 完全 隔 开 ， 使 滑 
动 表面 摩擦 变 为 润滑 层 的 液体 摩擦 ， 摩 擦 因数 将 〈 ，)。 

A. 大 大 减少 ”B. 大 大 增加 ”C. 不 变 D. 不 确定 

218， 形 成 滑动 轴承 的 液体 动 压 润 滑 的 过 程 ， 是 从 轴 在 静止 时 ， 直 至 
轴 达 到 一 定 转速 时 ， 其 主要 经 过 〈 )。 

A. 两 个 过 程 ”B. 三 个 过 程 C. 四 个 过 程 ”D. 五 个 过 程 

219.“ 短 三 块 ” 式 滑动 轴瓦 与 主轴 之 间 的 润滑 为 )。 

















































































































































































































A. 静 压 润滑 B. 动 压 润滑 

C. 动静 压 混 合 润滑 D. 一 般 润 滑 

220. 在 小 型 机 床 中 ， 一 般 采 用 的 是 ( ) 锥 孔 。 

A. 葛 氏 B. 7:24 C. 1:20 D. 1:13 
21. 在 铣床 中 ， 常 用 〈 ”) 锥 孔 。 

A. 1:20 B. 1:13 C. 7:24 D. 葛 氏 
222.， 带 标准 锥 柄 的 检验 棒 按 用 途 可 分 为 ”) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
223. 在 重型 机 床 中 ， 一 般 采 用 的 是 〈 ”) 锥 孔 。 

A. 7:24 B. 莫 氏 C. 1:20 D. 1:13 
224. 静 平 衡 主要 用 来 平衡 长 径 比 小 于 ( ”) 的 盘 形 零件 。 
A. 0.1 B. 0.2 C. 0.3 D. 0.4 
225 .更 不 平衡 所 产生 的 离心 力 使 旋转 件 产 生 ( ”) 于 旋转 轴线 方向 

















的 振动 。 
A. 倾斜 B. 垂直 C， 仿 离 D. 平行 
226. 用 来 平衡 长 径 比 小 于 0.2 的 盘 形 零件 采用 〈 )。 
A. 静 平 衡 B.， 低速 动 平衡 C， 静 、 动 平衡 D， 高 速 动 平衡 




































































227. 对 砂轮 进行 静 平 衡 应 采用 ( )。 

A. 调整 平衡 块 B. 去 重 C. 配 重 D. 打磨 

228. 对 砂轮 进行 静 平 衡 时 一 般 使 砂轮 达到 (”) 对 应 点 平衡 即 可 。 
A. 6 个 B. 8 个 C. 10 个 D. 15 个 

229. 平衡 精度 共 分 11 种 ， 其 中 最 高 等 级 是 〈 )。 

A. G0.4 B. G40 C. G4000 D. G400 


230. 滚动 轴承 的 定向 装配 就 是 将 内 圈 的 偏心 与 轴 有 颈 的 偏心 、 外 圈 的 
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偏心 与 座 孔 的 偏心 都 分 别 配置 在 (”)， 并 按 一 定 的 方向 装配 。 













































































A. 不 同 相 位 轴 向 截面 内 B. 同一 轴 向 截面 内 
C. 相同 相位 轴 疝 截面 内 D. 任意 截面 内 
231. 滚动 轴承 定向 装配 前 ， 要 测 出 轴承 及 相配 零件 配合 表面 的 《 
































A. 轴 癌 圆 跳 动 B， 径 向 圆 跳 动 C. 全 跳动 D. 粗糙 度 






















































































232 蓄 能 器 通常 分 为 ( ) 类 

A. 3 1 C. 2 D. 4 
233. 过 滤器 通常 分 为 ( ) 类 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
234. 网 式 过 滤器 安装 在 ( )。 

A. 液压 泵 出 口 处 B. 液压 泵 录入 口 处 

C. 回 油 路 上 D. 换 向 阀 后 

235. 管道 分 成 ) 大 类 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
236. 油管 的 实际 内 径 及 壁 厚 的 确定 有 〈 ) 种 方法 。 
A. 3 B. 2 (oe | D. 4 




















237. 尼龙 管 适用 压力 范围 应 在 ( )。 
A. 1~2MPa B. 2~3MPa C. 2.8~8MPa D. 4.5~7.5MPa 
238. 塑料 管用 于 压力 小 于 ( ”) MPa。 






































A. 0.5 B. 1 C. 1.5 D. 2.5 
239. 管 接头 常 分 为 (”) 大 类 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
240. 便 管 接头 常 分 ( ”) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
241. 密封 可 分 为 (”) 大 类 。 

A. 4 B:. 2 C. 3 D. 5 
242. 密封 件 类 型 通常 有 ) 种 。 

A. 5 B. 7 C. 8 D. 9 
243. 系统 最 高 压力 约 为 选 定 压力 表 量 程 的 ( )。 

A. 1/4 B. 2/4 C. 3/4 D. 4/4 


244. 热 交 换 器 分 为 (”) 大 类 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
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245. 方向 控制 阀 按 用 途 分 成 (”) 大 类 。 

A. 3 B. 2 C. 4 D. 5 

246. 单 向 阀 通常 分 ( ”) 种 。 

A. 4 B. 3 C. 2 D. 5 

247. 压力 控制 阀 按 其 功能 和 用 途 可 分 为 (”) 类 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

248. 流量 控制 闪 通 常 分 为 ( ”) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

249. 压力 控制 回路 常用 的 有 ) 种。 

A. 3 B. 4 C.5 D. 6 

250. 液压 基本 回路 通常 分 为 ”) 类 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

251. 洪流 阀 可 作 ( ”) 用 。 

A. 换 向 阀 B. 增 压 阀 C. 安全 阀 D. 调 速 阀 

252. 在 系统 执行 元 件 短 时 间 不 工作 时 ， 不 频繁 起 停 驱 动 泵 的 原 动 机 ， 
而 使 泵 在 很 小 的 输出 功率 运转 的 回路 是 ( ”) 回路 。 

A. 调 压 B. 减 压 C. 钊 载 D. 平衡 

253. 使 系统 某 一 支 路 具有 低 于 系统 压力 调 定 值 的 稳定 工作 压力 的 区 
路 是 (”) 回路 。 

A. 保 压 B. 色 载 C. 增 压 D. 减 压 

254. 使 液压 执行 元 件 在 工 个 工作 循环 中 从 一 种 运动 速度 变换 到 另 一 
种 运动 速度 的 回路 是 (”) 回路 。 

A. 增 速 . 换 向 C. 速度 换 接 ” D. 平衡 

255. 使 执行 元 件 平稳 地 由 运动 状态 转换 成 静止 状态 的 回路 是 ( ) 
可 路 。 

A. 锁 紧 B. 换 向 C. 平衡 D. 制 动 

256. 液压 系统 清洗 中 的 第 一 次 清洗 的 时 间 为 ( ) h。 

A. 12~24 B. 24~48 C. 48~72 D. 72~96 

257. 在 液压 系统 清洗 中 的 第 二 次 清洗 时 应 对 油 液 分 别 进行 (”) 的 
加 热 和 冷却 。 

A. 8 B. 10 C. 12 D. 14 


258. 在 液压 系统 清洗 中 的 第 三 次 清洗 过 程 中 可 用 条 
道 反复 地 、 轻 轻 地 敲打 ， 其 锤 
A. 5%~10% 
































B. 10%~15% 





人 





























E 子 对 焊接 处 和 管 





1 











Ff 的 时 间 约 为 清洗 时 间 的 ( )。 
15%~20% 


D. 20%~25% 
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259. 液压 系统 清洗 通常 分 ( ”) 次 清洗 。 

A.1 B. 3 C. 2 D. 4 

260. 不 管 是 平行 管 路 还 是 交叉 管 路 ， 其 管道 之 间 的 距离 应 大 于 ( ) 
mm。 

A. 4 B. 6 C. 8 D. 10 

261. 螺纹 联接 适用 于 直径 较 小 的 油管 ， 低 压 管 应 在 (”) in 以 下 。 

A. 0.5 B. 1 C. 1.5 D. 2 

262. 螺纹 联接 适用 于 直径 较 小 的 油管 ， 高 压 油管 在 ( ) in 以 下 。 

A. 0.5 B. 1 C. 1.5 D. 2 

263. 进口 、 出 口 管 路 的 连接 ， 吸 油 高 度 应 小 于 (”) mm。 

A. 200 B. 300 C. 400 D. 500 

264. 过 滤器 分 为 ) 类 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

265. 一 次 油 雾 器 适用 于 一 般 气 动 元 件 的 润滑 ， 一 般 输 送 距 离 在 ( ) m 
以 内 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

266. 膨胀 干涉 吸收 型 消声器 ， 其 低频 可 消 ( ) dB。 

A. 10 B. 20 C. 30 D. 40 

267. 调整 或 控制 气压 的 变化 ， 保 持 压 缩 空气 减 压 后 稳定 在 需要 值 的 
是 ( ) 阀 。 

A. 洲 流 B. 顺序 C. 减 压 D. 节 流 

268. 利用 电磁 线圈 通电 时 ， 静 铁艺 对 动 铁 蕊 产生 电磁 吸力 使 阀 切 换 
以 改变 气流 方向 的 阀 是 (”) 阀 。 

A. 减 压 B. 机 械 控制 换 向 

C. 电磁 控制 换 辐 D. 顺序 

269. 通过 控制 进 气 方向 改变 执行 元 件 运动 方向 的 回路 称 为 ) 回路 。 

A. 力 控 制 B. 压力 控制 C. 速度 D. 换 向 

270. 用 来 控制 压缩 空气 站 的 气色 内 压力 的 气 源 压力 控制 回路 称 为 
( ) 回路 。 





A. 一 次 








B. 二 次 























C. 三 次 








D. 四 次 


271. 用 来 向 每 台 气 动 设备 提供 气 源 的 压力 调节 回路 ， 以 保证 气动 系 


统 使 用 的 气体 压力 为 一 稳定 值 的 设备 工作 压力 控制 回路 称 为 《 


A. 一 次 





B. 二 次 











C. 三 次 


) 回路 。 





D. 四 次 
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272. 车 床 运 转 (”) h 以 后 ， 就 应 进行 一 级 保养 。 

A. 200 B. 300 C. 400 D. 500 
273. 铣床 运转 〈，) h 以 后 ， 就 应 进行 一 级 保养 。 

A. 300 B. 200 C. 500 D. 400 
274. 刨床 运转 (”) h 以 后 ， 就 应 进行 一 级 保养 。 

A. 300 B. 200 C. 400 D. 300 
三 、 计 算 题 




















1. 有 一 旋转 件 的 不 平衡 质量 为 4kg， 与 旋转 中 心 之 间 的 距离 为 0.15m,， 
如 果 以 600r/min 的 转速 旋转 ， 能 产生 多 大 的 离心 力 ? 

2. 有 一 旋转 件 所 受 的 重力 为 1000N, 工作 转速 为 10000r/min, 平衡 精 
度 规定 为 G1， 求 平衡 后 允许 的 偏心 距 是 多 少 ? 

3. 有 一 旋转 件 所 受 的 重力 为 5000N， 工 件 转 速 为 5000r/min， 平 衡 精 
度 为 G1， 求 平衡 后 允许 的 偏心 距 是 多 少 ? 允许 不 平衡 力矩 又 是 多 少 ? 

4. 有 一 质量 为 16000kg 的 转子 ， 其 工作 转速 为 2400r/min， 如 果 重 心 
偏 0.01mm， 则 工作 时 将 会 产生 多 大 离心 力 。 

5. 用 水 平 仪 测量 2m 长 的 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误差 , 测量 时 水 
平 执 铁 长 200mm， 测 得 以 下 10 挡 读数 ， 求 导轨 全 长 上 的 直线 度 误差 。 
+0.04mm/1000mm, +0.03mm/1000mm, +0.02mm/1000mm, +0.02mm/1000mm,， 
+0.02mm/1000mm, +0.01mm/1000mm, 0, -0.01mnmy1000mm, -0.01mm/1000mm, 
—0.02mm/1000mm,，, 

6. 用 0.02mm/1000mm 分 度 值 的 水 平 仪 ， 放 在 200mm 长 的 热 铁 上 测量 
1400mm 长 的 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误 差 , 水 平 仪 测量 位 置 及 移动 读数 
( 格 ) 如 下 : 0、+2、+1、0、-1、-1、-1， 求 导轨 全 长 上 的 直线 度 误差 。 

7. 利用 台式 钻床 对 某 角 接触 轴承 进行 预 加 载荷 检测 ,已 知 手柄 力 辟 工 
为 2530mm， 手 柄 传动 齿轮 的 节 圆 半径 R 为 5mm， 轴 承 的 预 加 载荷 P 为 
50N, a A ee 

8. 一 精密 机 床 的 滑动 轴承 的 孔径 a 为 100mm， 求 此 滑动 轴承 〈 即 轴 
0 

. 检测 车 床 主轴 轴线 对 床 鞍 移动 的 平行 度 时 ， 在 坚 直 平面 内 第 一 次 

测 得 其 平行 度 误差 为 0.01mm/300mm (检验 棒 远 端 向 上 偏 ), 主轴 旋转 1807 
后 测 得 其 平行 度 误差 为 -0.02mm/300mm (检验 棒 远 端 向 下 偏 )， 求 其 平行 
度 的 实际 误差 。 
10. 有 一 链 传动 ， 己 知 其 传动 比 为 2， 主 动 链 轮 齿 数 为 25， 求 此 链 传 
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动 从 动 链 轮 的 齿 数 。 
11. 有 一 齿轮 传动 ， 己 知 主动 齿轮 齿 数 为 20， 从 动 齿轮 齿 数 为 40， 
求 其 传动 比 。 
12. 有 一 蜗杆 副 传 动 ， 其 传动 比 为 120， 蜗 杆 头 数 为 1， 求 蜗轮 齿 数 。 
13. 有 一 曲柄 滑 块 机 构 ， 滑 块 的 行程 为 500mm， 求 曲柄 长 度 。 
14. 有 一 差 动 螺旋 传动 , 机 架 上 固定 螺母 的 导 程 五 四 =40mm ， 机 架 上 
活动 螺母 的 导 程 f;s =30mm ， 两 螺纹 旋 向 相同 ， 螺 杆 回转 $ 圈 。 求 活动 螺 
母 实际 移动 距离 。 


15， 在 静 平衡 架 
离 =60mm , 现 要 从 零件 偏重 一 全 





要 钻 除 的 金属 材料 瓦 为 多 少 ? 






































16. 有 一 
d=0.04m; 若 要 求 活 9 
各 为 多 少 ? 

17. 有 一 锥 角 为 20° 的 锥 
规 对 其 进行 测量 ， 求 需 热量 块 

18. 如 图 


和 0.005mm，a、b 两 点 的 嚼 


19. 如 











F 衡 一 个 零件 ， 若 平衡 块 的 重量 
EE 中心 =20mm 处 钻 除 金 


























往复 运动 速度 为 v=0.5m/s。 问 进入 六 














饶 两 腔 的 流量 


是 五 =0.2N ; 移动 距 





属 材 料 ， 需 





单 杆 活塞 液压 包 ， 活 塞 直 径 为 D=0.08m ; 活塞 杆 直径 为 














体 零件 ， 现 用 中 心 距 为 500mm 





的 高 度 。 











器 
匡 坞 。 














2 一 


1 正弦 规 测量 外 锥 




















1 一 检验 平板 ”2 一 ] 


[ 件 3 一 指示 表 4 








正弦 规 5 一 量 块 








图 2-2 所 示 滑 移 齿 轮 变 速 机 构 ( 为 定 轴 轮 系 )， 现 


的 标准 正弦 





2-]1 所 示 ， 指 示 表 在 a 点 、b 点 测量 的 读数 分 别 为 0.003mm 
E 离 1=100mm， 求 锥 角 i 


已 知 Zl =26 » 





Z2 =51, Z3=42， Z4 =29， zs =49， Z6 =30， Z7 =90， Zg =43,， Zo =30， Zi0=90,， 
轴 了 转速 =200r/min 。 求 当 轴 亚 上 的 三 联 齿 轮 与 轴 开 上 的 三 个 齿轮 分 别 
路 合 时 ， 轴 认得 到 的 三 种 转速 。 
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图 2-2 滑 移 齿轮 变速 机 构 

20. 如 图 2-3 所 示 的 磨床 砂轮 架 进 给 机 构 ( 为 定 轴 轮 系 )， 现 已 知 : 
ZI1=28，z2=56，Zz3=38，Z4=57， 丝 杠 为 Tr50x3( 导 程 有 =3 )， 求 : 当 手 
轮 按 图 2-3 方向 回转 时 ， 其 转速 为 加 =50r/min ， 求 手 轮回 转 1 周 砂轮 架 
移动 的 距离 L， 移 动 的 速度 v 和 移动 的 方向 。 









































图 2-3 ”磨床 砂轮 架 进 给 机 构 

21. 如 图 2-4 所 示 的 花 键 磨床 读数 机 构 ，( 为 行星 齿轮 系 )， 是 借助 刻 
度 盘 转 过 的 格 数 来 记录 手 轮 的 转速 ; 现 已 知 : zi =60, z, =20, z3=20, z4 =59， 
其 齿轮 4 固定 ， 求 手 轮 ( 即 丝 杠 ) 与 刻度 盘 〈 即 齿轮 1〉 的 传动 比 记 i 。 









































图 2-4 ” 花 键 磨床 读数 机 构 
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调整 ? 





制 的 ? 


度 时 ， 开 合 螺母 应 是 人 


四 、 简 答题 
.设备 安装 过 程 是 什么 ? 
， 设 备 标高 指 什么 ? 
， 何 谓 设备 安装 的 精 
由 瓦 与 轴 颈 间隙 的 检验 方法 有 








£2 














哪些 ? 








E 式 水 平 仪 是 用 来 测量 什么 
EE 式 水 平 仪 读数 方法 有 儿 种 ? 
何谓 导轨 运动 曲线 的 包容 线 ? 














让 
让 















































号 








_- 国 . 
忆 


仪 ? 





Ph? 


有 几 利 























用 水 平 仪 检验 导轨 直线 度 误差 
.如 果 车 床 小 滑板 移动 对 主轴 轴 
10. 如 果 车 床 中 滑板 横向 移动 对 3 





‘OC oo ~ 下 ww 上 wmiPb 一 




















的 计算 方法 
线 的 平行 度 超 差 ， 应 如 何 调整 ? 






































证 





11. 如 果 牛 头 刨 床 滑 枕 移 动 对 





作 








轴 轴 线 的 垂直 度 超 差 ， 应 如 何 调整 ? 
台面 侧 平面 的 平行 度 超 差 ， 应 如 何 


口 
























































12. 车 床 主轴 轴线 与 床 喘 导轨 在 于 





[i 


于 








13. 测量 车 床 丝 杠 两 轴承 























14. 铣床 主要 部 件 的 安装 
15. 龙门 人 刨床 的 安装 顺序 是 什么 ? 
. 何谓 划 线 基准 ? 

有 定 划 线 基 
I 线 借 料 的 目的 是 什么 ? 
i 体 工 件 有 什么 特点 ? 

谓 多 面体 ? 

本 展开 图 
E 展 开 图 通常 有 
锥 直 交 圆 管 展开 
剪 切 下 料 ? 
谓 铣 切 下 料 ” 
谓 冲 切 下 料 ? 
请 氧气 自动 切 
请 激光 自动 切 














2 i 

























































































男 [y 


几 种 
图 的 
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百 
贝 








了 国 
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可 可 可 可 品 








互 























心 线 和 天 
[ 么 状态 ? 溜 板 箱 应 处 在 床 身 什么 位 置 
贰 序 是 什么 ? 


E 直 平面 内 的 平行 度 误差 是 哪个 面 控 





F 合 螺母 中 心 线 对 床 











身 导轨 的 等 距 
2 

















准 应 遵循 哪儿 个 原则 ? 


的 步骤 是 什么 ? 


去 ? 


法 步骤 是 什么 ? 
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29. 遍 皮 的 为 磨 要求 是 什么 ? 

30. 狭 秘 的 刃 磨 要 求 是 什么 ? 

31. 油槽 握 的 刃 磨 要 求 是 什么 ? 

32. 简 述 标准 麻花 钻 的 切削 特点 。 

33. 标准 麻花 钻 刃 磨 的 操作 要 点 是 什么 ? 
34. 何谓 标准 麻花 外 的 刃 磨 ? 

35. 何谓 标准 麻花 钻 的 修 磨 ? 

36. 何谓 群 钻 ? 
37. 基本 型 群 钻 主 切削 刃 分 成 哪 三 段 ， 形 成 哪 三 
38. 基本 型 群 钻 横 刃 的 特点 是 什么 ? 

39. 基本 型 群 钻 的 特征 是 什么 ? 

40. 钻 削 小 孔 的 难点 是 什么 ? 

41. 和 钻 深 孔 的 难点 是 什么 ? 

42. 外 半圆 孔 〈 相 交 孔 ) 的 难点 是 什么 ? 

43. 钻 不 通 孔 的 要 点 是 什么 ? 

44. 简 述 取出 螺 孔 中 折断 的 丝锥 的 方法 ? 
45. 贸 刀 的 切削 特点 可 从 哪儿 方面 分 析 ? 

46. 标准 饮 刀 的 切削 特点 从 主 偏 角 上 看 是 什么 ? 
47. 应 如 何 研 磨 标准 贸 刀 刀 齿 的 前 面 ? 
磨 高 速 钢 匀 刀 和 研磨 硬 质 合 金 贸 刀 应 各 用 什么 样 的 磨 石 进行 
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49. 燕尾 形 导 轨 的 优 、 缺 点 是 什么 ? 

50. 圆 形 导 轨 的 优 、 缺 点 是 什么 ? 

51. 双 YV 形 导 轨 的 优 、 缺 点 是 什么 ? 

52. 一 巷 一 矩形 导轨 的 优 、 缺 点 是 什么 ? 
采用 刊 研 法 修整 导轨 的 直线 度 时 ， 大 都 采用 什么 方法 ? 

54. 平 尺 拉 表 比 较 法 通常 用 来 检验 什么 样 导轨 在 什么 平面 内 的 直 

线 度 ? 
55. 两 条 导轨 在 垂直 平面 内 的 平行 度 通 常用 什么 方法 检验 ? 
56. 垫 塞 法 通常 用 在 何 处 ? 
57. 如 何 维 护 直 角 尺 ? 
58. 手工 研磨 车 床 尾 座 套 简 的 操作 步骤 是 什么 〈 简 述 分 几 大 步 ) ? 
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59. 手工 研磨 车 床 尾 座 套 简 的 注意 事项 有 哪些 ? 

60. 研磨 棒 按 其 结构 分 为 几 种 ? 

61. 圆柱 研磨 中 的 固定 式 研磨 棒 从 结构 上 和 用 途上 各 分 为 哪 两 种 ? 

62. 车 床 主轴 箱 三 次 划 线 的 主要 内 容 是 什么 ? 

63. 在 轴瓦 上 夭 油 槽 的 要 点 是 什么 ? 

64. 在 不 通 孔 上 攻 螺 纹 的 操作 要 点 是 什么 ? 

65. 对 开 式 轴瓦 刮 前 的 操作 要 点 是 什么 ? 

66. 当 CA6140 型 卧 式 车 床 主轴 的 径 向 圆 跳 动量 超过 公差 值 时 ， 通 党 
如 何 调整 ? 调整 后 径 向 圆 跳 动量 仍 达 不 到 要 求 ， 还 应 怎么 调整 ? 

67. CA6140 型 卧 式 车 床 变换 主轴 转速 是 由 几 个 操纵 系统 组 成 的 ? 

68. CA6140 型 卧 式 车 床 进 给 箱 中 的 什么 机 构 是 由 一 个 手 把 集中 操 
纵 的 。 

69. CA6140 型 卧 式 车 床 溜 板 箱 内 的 安全 离合 器 的 作用 是 什么 ? 

70. X6132 型 铣床 主轴 箱 内 飞轮 的 作用 是 什么 ? 

71. X6132 型 铣床 进 给 箱 内 的 轴 X 上 的 两 个 摩擦 片 式 电磁 离合 器 
M1 和 M, 的 作用 是 什么 ? 

72. X6132 型 铣床 工作 台 内 顺 铣 机 构 的 作用 是 什么 ? 

73. B665 型 牛头 刨床 的 进 给 机 构 是 由 哪些 零件 和 机 构 组 成 的 ? 

74. B665 型 牛头 侧 床 刀 架 中 的 拍板 可 绕 贸 链 销 向 前 上 方 拾 起 , 其 目的 
是 什么 ? 

75. B665 型 牛头 侧 床 的 曲柄 授 杆 机 构 的 作用 是 什么 ? 

76. 正弦 规 的 工作 原理 是 什么 ? 

77. 正弦 规 的 用 途 是 什么 ? 

78. 凸轮 机 构 是 由 哪 三 个 构件 组 成 的 ? 

79. 凸轮 按 形式 分 为 哪儿 种 ? 

80. 从 动 件 按 形式 分 为 哪儿 种 ? 

81. 凸轮 机 构 运 动 中 ， 从 动 件 的 运动 经 历 了 哪 四 个 阶段 ? 

82. 凸轮 机 构 中 的 从 动 件 运 动 规律 常用 的 有 哪些 ? 

83. 链 传动 按 用 途 分 为 哪 三 类 ? 

84. 传动 链 分 为 哪 两 种 ? 

85. 简 述 链 传动 的 工作 原理 。 
. 链 传动 比 的 计算 公式 是 什么 ? 
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恢复 精度 ， 其 方法 有 哪些 ? 
112. 
113. 





























轮 传动 常见 故障 有 哪些? 
轮 传动 比 的 计算 公式 是 什么 ? 
轮 系 有 什么 特点 ? 

可 谓 定 轴 轮 系 ? 

可 谓 行星 轮 系 ? 

轮 系 分 为 哪 三 大 类 ? 














4 
人 | 
LE 
人 | 

















定 轴 轮 系 有 什么 用 途 ? 
J 星 轮 系 有 什么 用 途 ? 


























何谓 蜗杆 ? 
可 谓 蜗 轮 ? 
简 述 蜗杆 传动 的 工作 原理 。 








曲柄 滑 块 机 构 有 什么 特点 ? 
曲柄 滑 块 机 构 分 为 哪 三 类 ? 
简 述 曲柄 请 块 机 构 的 工作 原理 。 























二 














根据 齿 线形 状 ， 具 轮 传动 分 为 哪 三 类 ? 
根据 齿轮 的 工作 条 件 ， 疮 轮 传动 分 为 哪 两 类 ? 


定 轴 轮 系 传动 比 的 计算 公式 是 什么 ? 


和 
蜗杆 传动 的 优点 和 缺点 分 别 是 什么 ? 
蜗杆 传动 传动 比 的 计算 公式 是 什么 ? 


螺旋 传 动 的 优点 和 缺点 分 别 是 什么 ? 
螺旋 传动 中 ， 螺 杆 或 螺母 的 移动 方向 如 何 判定 ? 





， 当 凸轮 损坏 或 磨损 严重 时 ， 就 必须 更 换 ， 如 何 更 换 ? 

















对 链 传动 中 的 链 被 拉 长 ， 通 常 











有 几 种 维修 方法 ? 























.当下 面 点 蚀 时 ， 通 常 有 几 种 修理 








方法 ? 
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， 对 于 分 度 蜗杆 
疙 

















当 丝 杠 弯 曲 时 ， 应 如 何 修 复 ? 
何谓 滚动 轴承 的 定向 装配 ? 

















， 当 蜗轮 齿 面 磨损 后 ， 精 度 下 降 ， 可 月 


修复 法 














.在 成 批 生 产 



































， 滚 动 轴承 如 何 定向 装配 ? 


.在 机 修 中 ， 滚 动 轴承 如 何 定向 装配 ? 
， 滚动 轴承 定向 装配 的 步骤 是 什么 ? 











， 人 花 键 联接 有 何 优点 和 缺点 ? 
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118. 花 键 联 接 按 键 齿 分 为 哪 两 类 ? 
119. 矩形 花 键 的 定 心 方式 有 哪 三 种 ? 
120. 渐 开 线 花 键 通常 采取 哪 种 定 心 方式 ? 还 可 采取 哪 种 定 心 方式 ? 
121. 简 述 导轨 直线 度 运 动 曲线 的 简便 绘制 法 及 误差 计算 法 。 

122. 简 述 导轨 全 长 内 直线 度 误差 的 数学 运算 法 。 

123. 简 述 动 压轴 承 的 工作 原理 。 

124. 形成 液体 动 压 润滑 必须 同时 具备 哪些 条 件 ? 

125. 动 压轴 承 分 为 哪 两 种 ? 
126. 多 油 横 动 压轴 承 分 为 哪 三 种 ? 
127. 自动 调 位 动 压 轴承 通常 有 哪 两 种 ? 
128.， 带 标准 锥 柄 的 检验 棒 按 用 途 可 分 为 哪 两 种 
129. 简 述 静 平 衡 的 原理 。 
130. 简 述 V 形 导 轨 与 平面 导轨 组 合 的 导轨 副 的 刮 研 顺 序 。 
131. 简 述 外 圆 磨床 磨 头 主轴 “ 短 三 块 ” 轴 瓦 刮 削 的 操作 要 点 。 
132. 液压 辅助 元 件 主要 包括 哪些 ? 

133. 充气 式 蓄 能 器 的 功用 有 哪些 ? 

134. 烧结 式 过 滤器 的 工作 原理 是 什么 ? 

135. 过 滤器 通常 都 安装 在 什么 地 方 ? 

136. 过 滤器 的 进 、 出 口 可 以 互 换 吗 ? 

137. 油箱 的 功用 是 什么 ? 

138. 何谓 动 密封 ? 
139. 静 密 封 通常 有 哪儿 种 ? 
140. 动 密封 通常 有 哪 几 种 ? 
141. 接触 式 密封 包括 哪儿 种 ? 
142. 非 接 触 式 密封 包括 哪 几 种 ? 
143. 半 接 触 式 密封 包括 哪儿 种 ? 
144. 压力 表 有 何 用 途 ? 
145. 普通 单 向 阀 与 液 控 单 向 阀 的 主要 区 别 是 什么 ? 
146. 何谓 换 疝 阀 的 “位 ”? 

147. 何谓 换 疝 阀 的 “ 通 ”? 

148. 简 答 滑 阀 式 换 向 阀 工 作 原 理 。 
149. 换 向 阀 按 阀 体 连通 的 主 油 路 数 分 为 哪 几 种 
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可 谓 洛 闪 的 中 位 机 能 ? 
滑 闪 的 中 位 机 


能 是 如 何 实现 的 ? 








可 谓 压 力 继 








已 器? 














多 
多 


简 述 回 ; 
执行 元 件 控制 
执行 元 件 控制 


压力 控制 回路 主要 有 哪些 回路 ? 
简 述 平衡 回路 的 工 
1 节 流 调 速 回路 的 工作 原理 。 
路 的 功能 是 什么 ? 

















作 原 理 。 























口 
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路 分 为 哪儿 种 ? 








液压 系统 清洗 : 














液压 系统 清洗 ! 


的 第 二 























站 





液压 系统 清洗 ， 
简 答 液压 系统 对 用 站 
进口 、 
过 滤器 分 为 表 
雾 器 分 为 
消声器 分 为 明 




















的 要 求 。 
出 口 管 路 的 连接 主 


bh 三 类 ? 


























屠 两 类 ? 


三 类 ? 

















站 
消 














雾 器 的 
声 器 的 功用 是 什么 ? 
气 液 转换 器 的 功用 是 什么 ? 
气动 控制 
何谓 关 
气动 压力 控制 
述 中 


地 杰 或 或 或 
Be 度 
世 | 


功用 是 什么 ? 























阀 中 顺序 阀 的 功 


压 控制 ? 











路 分 为 哪 两 种 ? 
基 气 缸 增 力 回路 的 工作 原理 。 


是 什么 ? 









































香 作 用 气缸 换 向 回路 的 











作 原 理 。 











车 床 常用 的 润滑 方式 。 
的 日 常 维护 
一 级 保养 包括 哪些 内 容 ? 


的 一 级 保养 包括 哪些 内 容 ? 





























五 、 作 图 题 


1. 请 作 旧 








斜 正 六 棱柱 








的 展开 图 ， 其 3 











展开 法 )。 


保养 包括 哪些 内 容 ? 





中 如 图 


的 第 一 次 清洗 目的 是 什么 ? 
次 清洗 目的 是 什么 ? 
的 第 二 次 清洗 分 哪儿 步 ? 


要 包括 哪些 内 容 ? 

















2-5 所 示 〈 用 5 
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2. 请 作出 五 棱锥 体 的 外 表 
示 “〈 用 直角 三 角形 法 ) 


到 











展开 图 ， 其 主 视图 和 俯视 图 如 图 2-6 所 









































图 2-5 和 斜 正六 棱柱 的 立体 图 图 2-6 五 棱锥 体 的 主 视 图 和 俯视 图 


3. 现 有 一 机 床 导 轨 ， 其 长 度 为 1.6m， 使 用 精度 为 0.02mm/1000mm 的 
水 平 仪 和 长 度 为 200mm 的 热 块 对 其 测量 ， 测 得 导轨 误差 值 为 : +1，+1.5， 
+2.35，+4，-3，-3，-2，-1， 请 作出 该 机 床 导轨 直线 度 的 误差 曲线 ， 并 求 
出 直线 度 误差 。 

4. 现 有 一 机 床 导轨 ， 其 长 度 为 1.6m， 使 用 精度 为 0.02mm/1000mm 的 
水 平 仪 和 长 度 为 200mm 的 热 块 对 其 测量 ， 测 得 导轨 误差 值 为 : +1，+3， 
-1.35，-3，-2，+1.5，+2，+3， 请 作出 该 机 床 导 轨 直 线 度 的 误差 曲线 ， 
求 出 直线 度 误差 。 

5. 现 有 一 龙门 刨床 床 身 导轨 ， 其 长 度 为 4m， 用 500mm 长 的 水 平 热 















































































































































































































































铁 在 导轨 上 测量 8 格 ， 其 所 得 误差 如 下 : 
立 置 1 2 3 4 5 6 了 8 
| < < < 
格 数 05™ 1 1 可 1 05” 1 2 
线 值 /mm | +0.005 | +0.01 | -0.01 -0.02 | -0.01 | +0.005 | +0.01 +0.02 

































































请 画 出 该 导轨 运动 曲线 ， 并 求 出 每 米内 最 大 直线 度 误差 和 全 长 内 最 大 
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中 级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 


一 、C6140 型 卧 式 车 床 床 身 导 轨 的 调 平 
1. 考 件 图 样 〈 咯 ) 


2. 准备 工作 











1) 准备 一 台 可 测定 的 CA6140 型 

















3. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 





































































































臣 式 车 床 。 
2) 准备 好 水 平 仪 、 垫 铁 、 相 应 的 机 修 钳工 了 





[有 具 及 天 车 。 

















































































































































































































2) 操作 方法 正确 熟练 




















扣 1 分 











1) 导轨 在 铅 生平 面 内 的 直线 度 的 检测 〈 注 : 公差 值 依 据 最 大 工件 民 
转 直径 及 最 大 工件 长 度 给 定 )。 
2) 导轨 在 竖 直 平面 内 的 平行 度 的 检测 (公差 值 同 第 一 项 )。 
(2) 时 间 定 额 2hn 不 含 考 前 准备 时 间 )。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 (公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 
工 量 具 摆 放 整 齐 。 
4. 考核 评分 表 〈 见 表 2-1) 
表 2-1 C6140 型 卧 式 车 床 床 身 导 轨 的 调 平 考核 评分 表 
序号 | 作业 项 考核 内 容 配 分 评分 标准 a 扣 分 | 得 分 
1) 导 轨 在 竖 直 平面 内 的 直 | 60 
1 | 主要 项 线 度 检 沉 操作 失误 一 次 扣 15 分 
2) 导 轨 在 竖 直 平面 内 的 平 操作 失误 一 次 扣 15 分 
行 度 检测 30 
1) 考 前 准备 一 次 漏洞 扣 0.3 分 
2 般 项 5 操作 不 正确 ， 不 熟练 分 别 
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( 续 ) 
考核 
序号 | 作业 项 考核 内 容 配 分 评分 标准 记录 扣 分 | 得 分 
遵守 安全 操作 规程 , 正确 使 2 安达 到 规定 标准 程度 评 
和 安全 工 、 量 具 ， 操 作 现场 整洁 定 ， 不 符合 要 求 扣 1 一 5 分 
生产 安全 用 电 、 防水 、 无 人 身 、 因 违 规 操 作 发 生 重大 人 身 
设备 事故 或 设备 事故 ， 此 题 按 0 分 计 
4 | 分 数 合计 100 























二 、 车 床 主轴 箱 箱 体 的 划 线 

1. 考 件 图 样 (图 2-7) 

2. 准备 工作 

1) 按 图 2-7 准备 一 件 车 床 主轴 箱 箱 体 。 

2) 准备 好 划 线 盘 、 直 角 尺 、 游 标高 度 卡尺 、 划 线 平板 、 平 行 垫 铁 及 
千斤 顶 等 划 线 工 、 辅 具 ， 并 请 天 车 配合 翻转 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 〈 见 图 2-7) 

(2) 时 间 定 额 8h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 (公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 
工 量 具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 

三 、 雏 削 平 面 和 曲面 

1. 考 件 图 样 ( 图 2-8) 

1) 按 图 2-8 试 件 尺寸 轮廓 利用 钳 削 加 工 准 备 一 个 试 件 毛 坏 ， 并 划 好 线 。 

2) 准备 好 粗 、 细 刍 ， 手 锯 ， 指 示 表 ， 干 分 尺 ， 圆 弧 样板 ， 标 准 量 棒 
等 工 、 量 具 。 

2. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 〈 见 图 2-8) 

(2) 时 间 定 额 向 (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
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图 2-7 车床 主 轴 箱 箱 体 
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35-003 








图 2-8 





刍 前 平 



































2) 按 企 业 (公司) 有 关 文 明 4 




















[量具 摆 放 整齐 。 
3. 考核 评分 表 〈 略 ) 














四 、 燕 尾 形 导轨 的 刊 前 和 检测 


1. 考 件 图 样 〈 略 ) 
2. 准备 工作 














1) 准备 一 件 带 有 燕尾 形 导 轨 的 零 人 





押 和 | 本 后 | | 
I 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 


ET 

可 

Pc 
让 
T 





E 产 规定 ， 做 至 




















有 





F 《如 车 床 刀 架 溜 板 等 )。 









































[量具 。 
3. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 











1) 燕尾 形 导 轨 的 两 个 平 邓 


的 平行 度 。 














2) 燕尾 形 导 轨 的 两 个 斜 








的 平行 度 。 





























3) 荡 尾 形 导轨 的 两 个 平 








和 天 





个 斜面 与 




















间 丝 杠 孔 轴线 的 习 























(2) 时 间 定 额 4h 〈 不 含 考 前 准备 时 间 )。 


(3) 文明 生产 


1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 


器 























2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 
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工 量具 摆 放 整齐 。 
4. 考核 评分 表 〈 咯 ) 
五 、 对 开 式 轴瓦 的 刊 削 
1. 考 件 图 样 (图 2-9) 











p40-803 


p40-003 


p70 




















2. 准备 工作 

1) 准备 一 组 待 刮 前 的 对 开 轴 瓦 。 

2) 准备 好 内 孔 粗 刮刀 、 精 刮刀 ， 活 扳手 ， 台 虎 钳 ， 显 示 剂 、 煤 ; 
调整 热 片 、 毛 刷 、 纱 布 、 木 棒 等 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 〈 图 2-9) 

(2) 时 间 定 额 8h〈 不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 
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工 量具 捍 放 整齐 。 
4. 考核 评分 表 〈 略 ) 
六 、 车 床 主轴 箱 内 的 片 式 摩 擦 离合 器 的 摩擦 片 间隙 调 
1. 考 件 图 样 ( 上 略 ) 
2. 准备 工作 
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1) 准备 一 件 车 床 主轴 箱 ， 其 内 装 有 片 式 摩 擦 离 合 器 ， 其 摩擦 片 间隙 









































2) 准备 好 螺钉 旋 具 、 扳 手 等 相应 调整 工具 。 
3. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 ” 将 摩擦 片 间 际 调 至 合格 ， 即 既 不 打滑 ， 又 能 起 保险 




















作用 











(2) 时 间 定 额 lh 不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 
工 量 具 摆 放 整 齐 。 

4. 考核 评分 表 〔 略 ) 


七 、 闭 式 蝎 杆 传动 机 构 的 装配 

1. 考 件 图 样 〈 咯 ) 

2. 准备 工作 

1) 一 套 已 修复 好 但 未 装配 在 一 起 的 蜗轮 蜗杆 组 件 。 

2) 准备 好 刮 、 键 研 工具 ， 专 用 扳手 ， 吊 装机 具 ， 压 力 机 ， 垫 片 ， 清 
理 和 清洗 工具 ， 指 示 表 ， 千 分 尺 ， 样 板 ， 检 验 心 轴 ， 钢 丝线 ， 摇 杆 ， 挡 杆 
等 相应 的 工 、 量 具 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 将 全 部 零 部 件 清洗 干净 ， 各 项 精度 均 应 合格 。 

2) 箱 体 孔 的 中 心 距 偏差 和 轴线 间 交 角 偏 差 均 应 合格 。 

3) 蜗 是 副 的 中 间 平 面 偏 移 量 、 蜗 轮 蜗杆 的 路 合 侧 除 偏差、 蜗轮 蜗杆 
的 哮 合 接触 面积 均 应 合格 

(2) 时 间 定 额 8h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 (公司 ) 有 关 文 明生 产 规 定 ， 做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 
工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 
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八 、C630 车 床 主轴 组 件 的 装配 与 调整 
. 考 件 图 样 〈 图 2-10) 
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图 2-10 ”C630 车 床 的 主轴 结构 




















1 一 垫圈 2、11 一 圆 螺 母 ” 3、12 一 衬 套 ”4 一 圆锥 滚 子 轴承 〈 后 轴承 ) ”5 一 后 轴承 壳 体 
6 一 止 推 球 轴承 7 一 对 开 垫 圈 ”8 一 大 齿轮 ”9 一 锁 紧 螺 块 ”10 一 螺钉 ”13 一 卡 环 
14 一 调 心 滚 子 轴承 〈 前 轴承 ) 15 一 前 法 兰 “16 一 主轴 


2. 准备 工作 

1) 各 单项 零件 都 修复 合格 后 的 C630 主轴 组 件 一 

2) 准备 好 装配 与 调整 所 用 的 工 量 辅 具 一 套 。 

3) 准备 好 修复 合格 后 的 C630 车 床 主 轴 箱 、 刀 架 溜 板 、 床 身 等 零 
部 件 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 调整 主轴 前 、 后 轴承 间隙 均 达 到 要 求 。 

2) 主轴 旋转 精度 达到 要 求 。 

3) 主轴 轴线 对 床 身 导轨 的 平行 度 达 到 要 求 。 

4) 主轴 试 运转 各 项 指标 均 达到 要 求 。 

(2) 时 间 定 额 8h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 ( 公 司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 
工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 













































































岂 



































































































































“132. 


机 修 钳 工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 





九 、V 形 导 


轨 与 平面 导轨 组 合 的 导轨 副 的 刊 前 与 检测 


1. 考 件 图 样 (图 2-11) 





2. 准备 工作 
1) V 形 导 轨 与 平面 导轨 组 合 的 导轨 副 一 件 。 


























2) V 形 














他 由 























导轨 上 所 用 的 配 磨 工具 一 套 如 图 2-12 所 示 。 























4) 准备 好 标准 平 尺 、 型 面 平板 、 水 平 仪 、 测 量 桥 板 、 刮 刀 、 天 下 











剂 等 工 量 辅 具 。 

















工具 











3. 考核 内 容 














图 2-11 YV 形 平面 导轨 图 2-12 VV 形 平面 导轨 所 用 的 配 磨 工具 
3) 已 刊 好 的 相配 工作 台 一 件 。 































































































(1) 考核 要 求 











1) 在 垂直 平面 内 及 水 平平 面 内 的 直线 度 公差 均 为 0.02mm。 






























































2) 导轨 吕 


























| 研 点 数 为 12 一 16 点 /25mmx25mm 。 
面 粗糙 度 值 为 Re0.8hm 。 
平行 度 公 差 为 0.008mm/1000mm。 





(2) 时 间 定 额 16h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 


(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 
具 摆 放 整 齐 。 
































4. 考核 评分 表 〈 咯 ) 
十 、 外 圆 磨床 磨 头 主轴 “ 短 三 块 ” 轴 瓦 的 刊 削 
1， 考 件 图 样 〈 略 ) 





2. 准备 了 





[ 作 


第 二 部 分 “中 级 工 鉴定 考核 试题 库 .133 . 





1) 待 刮 削 的 “ 短 三 块 ” 轴 瓦 三 块 。 
2) 主轴 箱 体 一 件 。 
3) 已 修复 好 的 外 圆 磨 头 主轴 一 件 。 
4) 准备 好 标准 平板 、V 形 架 、 刊 刀 、 塞 尺 、 调 整 热 片 、 螺 钉 旋 具 、 
指示 表 及 刊 研 涂 剂 等 工 量 辅 具 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 刊 研 主轴 箱 体 底面 ， 其 接触 率 不 低 于 6 一 8 点 /25mmx25mm， 箱 体 
前 后 主轴 孔 中 心 线 对 底面 的 平行 度 误差 不 应 超过 0.02mm。 

2) 粗 乔 轴瓦 时 ， 轴 瓦 两 端 厚度 差 及 前 后 轴承 相对 应 的 两 块 轴瓦 的 厚 
度 差 均 不 应 超过 0.01mm, 轴瓦 表面 接触 率 应 刮 至 12 一 14 点 /25mmx25mm。 

3) 精 刮 轴瓦 时 ， 其 接触 率 应 不 低 于 18 一 20 点 /25mmx25mm。 并 将 远 
离 螺 钉 调整 端 一 边 的 3 一 Smm 宽度 刮 低 0.3 一 0.3mm。 

(2) 时 间 定 额 8h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 (公司 ) 有 关 文 明生 产 规定 ， 做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 
工 量 具 摆 放 整 齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 






































































































































































































































中 级 工 考 核 试卷 样 例 
第 一 套 试卷 


一 、 判 断 题 (对 画 VY， 错 画 xX。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 
1， 找 正 设备 水 平 度 就 是 把 设备 上 主要 的 面 调整 得 和 水 平面 平行 。 
人 
2. 用 水 平 仪 检验 导轨 直线 度 误差 的 计算 方法 中 的 坐标 值 法 的 计算 也 
有 两 种 方法 。 & 
3， 狐 金 下 料 就 是 将 原材料 按 需要 切 成 毛坯 。 ( ) 
4.， 钻 不 通 孔 的 要 点 是 ; 应 调整 好 钻床 上 深度 标尺 或 实际 测量 钻 出 孔 
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的 深度 。 

5. 手工 研磨 圆柱 
可 以 高 速 起 动 ， 动 作 准 
齿 面 为 渐 开 螺 旋 理 


人 
















































































‘ODO 














10. 形成 液体 动 压 润滑 必 备 条 们 























11. 检验 棒 在 机 床 修 理 中 可 








必 来 检查 主轴 简 


面 时 ， 研 磨 剂 应 涂抹 匀 又 薄 。 
确 可 靠 是 凸轮 机 构 优 点 之 一 。 
的 圆柱 蜗杆 称 为 渐 开 线 蜗 杆 。 
蜗杆 传动 是 利用 齿轮 副 传递 运动 和 动力 的 一 种 机 械 运 动 。 
.凸轮 机 构 中 尖 底 从 动 件 不 易 磨 损 。 

之 一 是 : 轴 颈 应 








由 向 窜 动 、 同 轴 度 、 相 交 度 、 平 行 度 ; 
E 轴 中 心 线 对 床 身 导轨 的 等 高 等 。 








LU xAEh 

















12. 旋转 件 医 
而 旋转 件 的 旋转 1 











心 却 不 发 生变 化 。 




















13. 如 果 主 轴 孔 超 差 ， 特 别 是 前 轴承 孔 配 合 过 松 或 有 较 大 锥 度 、 攻 























误差 ,一般 可 采用 匀 孔 镶 套 为 宜 。 
14. 葬 能 器 是 液压 系统 ! 
时 释放 出 来 供给 系统 。 
15. 为 了 
16. 
17. 





























在 工 





方向 控制 阀 。 
19， 高 效 过 滤器 常 





























时 ， 阀 被 切换 。 








有 足够 高 的 转速 。 


SY EY, EN SY 

















Sk 
类 零 前 





也 可 检查 主轴 外 
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( 








的 储 能 元 件 ， 它 储存 多 余 





果 护 液压 泵 ， 过 滤器 可 安装 在 液压 泵 的 吸 
尼龙 管 的 缺点 就 是 承 压 能 力 较 低 。 
作 状 态 下 ， 有 相对 运动 的 结合 面 的 密封 ， 称 为 静 密 封 。 
18. 液压 控制 阀 按 阀 世 的 结构 形式 可 分 为 压力 控 








j 滤 网 、 毛 秆 、 硅 胶 、 焦 次 等 材料 。 
20. 加 压 控 制 是 指 输入 的 控制 气压 是 逐渐 降低 的 ， 当 压力 降 至 茶 一 什 
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号 














% 件 的 径 向 圆 跳动 、 
和 孔 与 导轨 的 平行 度 ， 


) 


不 平衡 而 产生 的 离心 力 ， 其 方向 随 物 体 的 旋转 而 改变 ， 


判 阀 、 流 量 控制 阀 、 


) 
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分 




















二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 ， 每 题 2 

















共 20 分 ) 
1. 灌浆 时 水 泥 、 砂 子 、 
A -3.12 B. 2:3:1 





C. 1:2:3 





思 


石子 的 混合 比 〈 重 量 比 ) 为 〈《 ) 
D. 3:2:1 


) 


>» 


2. CA6140 型 车 床 主轴 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 度 ， 当 D, 专 800mm 时 ， 


其 公差 为 ( )。 


A. 0.0l1mm B. 0.02mm 


C. 0.03mm 


D. 0.04mm 
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3. 当 用 框 式 水 平 仪 测量 龙门 刨床 导轨 时 , 龙门 刨床 导轨 长 度 超过 4m， 
这 时 垫 铁 的 长 度 应 为 ( )。 

A. 200mm B. 300mm C. 400mm D. S500mm 
当 两 孔 相 交 部 分 较 少 时 ， 可 ( )。 
外 大 孔 ”了 B， 先 钴 小 孔 。” C. 两 孔 同 时 销 D. 随意 
在 划 高 度 尺 寸 线 时 ， 划 线 基准 常 选 ( )。 
则 平面 B. 上 平面 C. 底 平面 D. 和 孔 中 心 线 

6. 贸 刀 后 面 磨损 高 度 规定 : 高 速 钢 锐 刀 h= ( ) mm。 

A. 0.2~0.3 B. 0.4~0.5 C. 0.5~0.7 D. 0.6~0.8 

7. 在 检验 铣床 ( 立 式 铣床 ) 工作 台 纵 向 和 横向 移动 的 垂直 度 时 ， 阁 
超 差 ， 则 修 刊 下 滑板 上 导轨 角度 面 和 ( ，) 至 要 求 。 





是 






































有 








































































































































































































A. 下 滑板 下 导轨 角度 面 B. 下 滑板 下 导轨 平 卫 

C. 床 身上 表面 D. 床 身 下 表面 

8. 铣床 运转 〈(，) h 以 后 ， 就 应 进行 一 级 保养 。 

A. 300 B. 200 C. 500 D. 400 

9， 静 平衡 主要 用 来 平衡 长 径 比 小 于 ( ”) 的 盘 形 零件 。 

A. 0.1 B. 0.2 C. 0.3 D. 0.4 

10. CA6140 型 卧 式 车 床 主轴 箱 内 的 变速 操纵 机 构 中 的 盘 形 凸轮 上 标 


























出 〈 ) 个 变速 位 置 。 
A. 2 B. 4 C. 6 D. 8 
三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 15 分 ) 
1. 用 0.02mm/1000mm 分 度 值 的 水 平 仪 ， 放 在 200mm 长 的 垫 铁 上 测 
量 1400mm 长 的 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误 差 ， 水 平 仪 测量 位 置 及 移 
动 读数 〈 格 ) 如 下 : 0、+2、+1、0、-1、-1、-=-1， 求 导轨 全 长 上 的 直线 
度 误差。 
2. 有 一 旋转 件 的 不 平衡 质量 为 4kg, 与 旋转 中 心 之 间 的 距离 为 0.15m,， 
如 果 以 600r/min 的 转速 旋转 ， 能 产生 多 大 的 离心 力 ? 
3. 有 一 齿轮 传动 ， 已 知 主动 齿轮 齿 数 为 20， 从 动 齿轮 齿 数 为 40， 求 
其 传动 比 。 
四 、 简 答题 〈 每 题 1 分 ， 共 15 分 ) 
1. 设备 安装 过 程 是 什么 ? 
2. 如 果 牛 头 刨 床 滑 枕 移 动 对 工作 台面 侧 平面 的 平行 度 超 差 ， 应 如 何 


调整 ? 
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3. 作 多 面体 展开 图 的 步骤 是 什么 ? 
4. 油槽 敌 丸 磨 要 求 是 什么 ? 

5， 钻 深 孔 的 难点 是 什么 ? 
0 
gl 























. 双 VV 形 导 轨 的 优 缺 点 是 什么 ? 

. 圆柱 研磨 中 的 固定 式 研 磨 棒 从 结构 上 和 用 途上 各 分 为 哪 两 种 ? 

8. X6132 型 铣床 进 给 箱 内 的 轴 义 上 的 两 个 摩擦 片 式 电磁 离合 器 M1 和 
M, 的 作用 是 什么 ? 

9. 凸轮 机 构 运 动 中 ， 从 动 件 的 运动 经 历 了 哪 四 个 阶段 ? 

10. 轮 系 有 什么 特点 ? 

11. 简 述 蜗杆 传动 的 工作 原理 。 

12. 简 述 导轨 直线 度 运动 曲线 的 简便 绘制 法 及 误差 计算 法 。 

13. 简 述 外 圆 磨床 磨 头 主轴 “ 短 三 块 ”轴瓦 刊 前 的 操作 要 点 。 

14. 接触 式 密封 包括 哪些 ? 

15. 气动 压力 控制 回路 分 为 哪 两 种 ? 


五 、 作 图 题 (10 分 ) 
请 作出 斜 正 六 棱柱 的 展开 图 , 其 立 


















































































































































衬 


图 如 图 2-5 所 示 ( 用 平行 线 展开 法 )。 


第 二 套 试卷 








HH 























一 、 判 断 题 〈 对 画 Y， 错 画 X。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 

1. 就 位 是 将 设备 搬运 或 吊装 到 没有 确定 的 基础 上 。 ( ) 

2. 在 测量 时 ， 对 水 平 仪 上 的 水 准 器 气泡 的 移动 位 置 进行 读数 ， 将 水 
平 仪 在 起 端 测量 位 置 总 是 读 作 零 位 ， 不 管 气泡 位 置 是 在 中 间或 偏 在 一 边 ， 





























































































































































































































这 种 读数 法 是 绝对 读数 法 。 C 
3. 氧气 切割 是 饭 金 下 料 方法 之 一 。 ( ) 

4. 丝锥 在 螺 孔 中 折断 时 ， 若 折断 的 部 分 露 在 螺 孔 外 ， 则 可 用 钳子 拧 
出 或 用 尖 繁 和 锤子 轻 轻 剔 出 。 ( ) 
5. 手工 研磨 圆柱 面 时 ， 两 手 握 住 扳 杠 两 端 上 拉 、 下 推 ， 不 左右 旋转 。 

( ) 

6. 凸轮 机 构 从 动 件 行程 可 以 很 大 。 ( ) 

7. 凸轮 机 构 中 深 子 从 动 件 易 磨损 。 ( ) 

8. 蜗杆 传动 不 易 实 现 自 锁 。 ( ) 













































































































































































































































































































































































































































































第 二 部 分 “中 级 工 鉴定 考核 试题 库 .137 . 
9. 蜗杆 与 其 配对 的 蜗轮 接触 为 面 接触 。 ( ) 
10. 形成 液体 动 压 润滑 必 备 条 件 之 一 是 :轴承 间隙 必须 适当 。 ( ) 
11. 主轴 的 修理 最 好 采用 刷 镀 修 理 , 也 可 以 采用 镀铬 或 其 他 修理 方法 。 
0 
12. 凡 转 速 较 高 或 直径 较 大 的 旋转 件 ， 即 使 其 几何 形状 完全 对 称 ， 也 
要 在 装配 前 进行 平衡 。 ( ) 
13. 旋转 件 的 静 不 平衡 会 使 其 在 旋转 时 产生 轴线 倾斜 的 力矩 。 ) 
14. 主轴 轴承 的 调整 顺序 ,一般 应 先 调整 游 动 文 座 ， 再 调整 固定 文 座 
( ) 
15. 活塞 式 茧 能 器 主要 用 于 小 体积 和 小 流量 。 ( ) 
16. 安装 滤 油 器 时 ， 进 、 出 口 可 以 更 换 。 ( ) 
17. 塑料 管 的 缺点 是 时 间 长 会 老化 。 ( ) 
18. 〇 形 橡胶 密封 圈 适 用 于 介质 为 液压 油 、 润 滑 油 、 气 体 及 水 。 ( ) 
19. 压力 表 开 关 的 用 途 是 用 于 切断 或 接 通 压力 表 和 测量 点 油 路 的 通道 。 
( ) 
20. 用 来 控制 压缩 空气 站 的 气 铅 内 压力 的 气 源 压力 控制 回路 称 为 二 次 
压力 控制 回路 。 ( ) 
二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 ， 每 题 2 分， 
共 20 分) 
1. 在 找 设 备 中 心 线 时 ， 中 心 线 长 度 不 得 超过 ( )。 
A. 10m B. 20m C. 30m D. 40m 
2. CA6140 型 车 床 小 滑板 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 ， 当 测量 长 度 为 
300mm 时 ， 其 公差 为 ( )。 
A. 0.01mm B. 0.02mm C. 0.03mm D. 0.04mm 
3. B665 型 牛头 刨床 工作 人 台 移 动 方向 对 工作 台 上 平面 的 平行 度 公 差 : 
在 纵向 平面 及 横向 平面 内 的 任意 300mm 测量 长 度 上 为 ( )。 
A. 0.04mm B. 0.03mm C. 0.02mm D. 0.01mm 
4. 氧气 自动 切割 实现 切割 的 必要 条 件 之 一 是 金属 氧化 的 熔点 要 〈 ) 
金属 熔点 。 
A. 高 于 B， 低 于 C. 等 于 D. 远 远 高 于 
5. 和 矩形 导轨 的 优点 之 一 是 ( )。 
A， 导 向 性 好 B. 导轨 高 度 较 低 
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Es 


装 已 
el 








D. 轨 的 受 力 情 


E 孔 轴线 的 径 向 


可 改 





C. 刚性 好 
6. 在 检测 铣床 主轴 和 钠 

















百 
由 











跳动 时 ， 将 检验 棒 扣 


te 


况 
入 








E 轴 锥 












































FE 加 
孔 后 ,再 把 指示 表 测 头 先后 触及 在 靠近 主轴 端面 
mm 的 处 ， 然 后 旋转 主轴 进行 检验 。 


A. 100 B. 200 


























D. 500 


的 a 处、 与 a 处 相距 ( 


) 




















时 





C. 300 
7. 当 匀 思 直径 小 于 允许 的 磨损 极限 尺寸 不 能 继续 使 
刀 贞 的 方法 恢复 4 


贸 思 直 径 尺 寸 ， 一 把 锐 刀 可 挤 压 ( ) 次 。 
A. 1~2 


B. 2~3 C. 3~4 D. 
8. CA6140 型 















































可 用 挤 压 





》 


4 一 5 
) 个 位 置 。 





中 式 车 床 的 方 刀 架 体 可 以 转动 ( 
A. 两 


B. 二 C. 四 D. 五 

9. 滚动 轴承 的 定向 装配 就 是 将 内 圈 的 偏心 与 轴 颈 的 偏心 
心 与 座 孔 的 偏心 都 分 别 配置 在 ( )， 并 按 一 定 的 方向 装配 。 

A. 不 同 相位 轴 向 截面 内 B. 同一 轴 向 截面 内 

C. 相同 相位 轴 向 截面 内 D. 任意 截面 内 

10. 通过 控制 进 气 方向 改变 执行 元 件 运动 方 向 的 

A. 力 控制 。 B. 压力 控制 C. 速度 

三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 15 分 ) 

1. 有 一 旋转 件 所 受 的 重力 为 1000N，] 了 
度 规 定 为 G1， 求 平衡 后 允许 的 偏心 距 是 多 少 ? 

2. 利用 台式 钻床 对 某 角 接 触 轴 承 进行 预 加 载荷 检测 ， 
手柄 力 臂 二 为 230mm， 手 柄 传动 齿轮 的 节 圆 半径 及 为 25mm， 
载荷 已 定 为 SON， 试 求 : 手柄 端 部 所 挂 配 重 的 质量 是 多 少 ? 

3. 有 一 蜗杆 副 传动 ， 其 传动 比 为 120， 由 

四 、 简 答题 (每 题 1 分 ， 共 15 分) 
1. 设备 标高 指 什么 ? 


.车 床 主轴 轴线 与 床 喘 导轨 在 铅 习 

























































































回路 称 为 
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LE 

































































内 的 平行 度 误差 








平面 















































展开 图 通常 有 儿 种 画 法 ? 

. 简 述 标准 麻花 钻 的 切削 特点 ? 

钻 半 圆 孔 〈( 相 交 孔 的 难点 是 什么 ? 
燕 一 矩形 导轨 的 优 缺 点 是 什么 ? 


.车 床 主轴 箱 一 次 划 线 的 主要 内 容 是 什么 ? 














正 圆锥 











百 
风 



























































外 圈 的 偏 
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( ) 











D. 换 向 


[ 作 转 速 为 10000r/min, 平衡 精 


知人 台式 钻 床 
轴承 的 预 加 





员 杆 头 数 为 1， 求 蜗轮 齿 数 。 


是 哪个 面 控 


第 二 部 分 “中 级 工 鉴定 考核 试题 库 


“139 。 





8. X6132 型 铣床 工作 台 内 顺 铣 机 构 的 作用 是 什么 ? 
9. 凸轮 机 构 中 的 从 动 件 运 动 规律 常用 的 有 哪些 ? 
10. 何谓 定 轴 轮 系 ? 

11. 蜗杆 传动 比 的 计算 公式 是 什么 ? 

12. 当 丝 杜 弯 曲 时 ， 应 如 何 修复 ? 

13. 简 述 导轨 全 长 内 直线 度 误差 的 数学 运算 法 。 
14. 液压 辅助 元 件 主 要 包括 哪些 ? 

1$， 非 接触 式 密封 包括 哪些 ? 


五 、 作 图 题 (10 分 ) 














































































































请 作出 五 棱锥 体 的 外 表面 展开 图 , 其 主 视图 和 俯视 图 如 图 2-7 所 示 ( 用 















































直角 三 角形 法 )。 
第 三 套 试卷 


一 、 判 断 题 (对 画 v ， 错 画 X 。 每 题 2 分 ， 共 








1. 无 论 采 用 哪 种 就 位 方法 ， 在 设备 就 位 的 同时 ， 均 应 垫上 执 铁 ， 将 


设备 底座 孔 套 入 预 埋 的 地 脚 螺栓 



























































据 测 量 值 ， 即 可 绘 出 曲线 图 。 








2. 测绘 导轨 直线 度 误差 曲线 图 时 ， 测 量 中 依次 移动 水 平 仪 热 铁 ， 根 





40 分 ) 


( ) 








(Ge 








3. 利用 上 、 下 切削 刃 为 直线 的 刀片 或 旋转 滚 刀 片 的 剪 切 运动 来 剪裁 

















板 料 毛 未 称 为 铣 切 。 


， 


4. 适当 减 小 铵 刀 《〈 主 要 指标 准 机 用 贸 刀 ) 的 切削 锥 角 (2 鸭 ， 是 降低 











孔 表 面 粗糙 度 的 重要 条 件 。 


























( ) 


5. 半圆 锥 体 研磨 棒 主 要 用 来 修复 主轴 锥 孔 中 心 线 与 主轴 支承 轴 颈 中 






































心 线 的 偏心 度 ( 即 两 中 心 线 的 不 重合 性 





Wa 
o 
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6. 凸轮 机 构 中 使 用 平底 从 动 件 ， 其 运动 规律 受到 一 定 限 制 。 

















7. 凸轮 机 构 可 以 用 于 传动 力 很 大 的 场合 。 
8， 渐 开 线 蜗杆 是 应 用 最 广泛 的 一 种 圆柱 蜗杆 。 















































( ) 
( ) 
G 
C3 





9. 在 蜗杆 传动 中 ， 蜗 轮回 转 方 向 的 判定 是 : 蜗杆 右 旋 时 用 左手 ， 蚁 














杆 左旋 时 用 右手 。 
10， 环 规 主 要 用 来 配 磨 检验 棒 锥 面 和 研磨 棒 的 锥 面 。 










































































( ) 
(0 2 


11. 对 于 采用 调 心 深 子 轴承 的 车 床 主轴 组 件 修 理 后 ， 进 行 预 装 时 ， 应 




























































































































































































. 140 . 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 
先 调整 前 轴承 ， 然 后 调整 后 轴承 。 ( ) 
12. 滑动 轴承 在 液体 动 压 润滑 条 件 下 工作 时 ， 当 轴 的 转速 越 高 且 载荷 
越 小 时 ， 偏 心 距 反 而 越 大 。 ( ) 
13. 纸 芯 式 过 滤器 常用 于 过 滤 质 量 要 求 低 的 低压 系统 。 C > 
14. 将 过 滤器 安装 在 系统 的 回 油 路 上 ， 其 目的 是 为 了 油 液 在 流入 油箱 
以 前 滤 去 污染 物 。 ( ) 
15. 油管 的 名 义 尺 寸 是 其 内 径 。 ( ) 
16. 不 锈 钢 、 铝 制 空 心 金属 密封 环 适用 于 管 路 中 的 静 密 封 及 真空 容器 
的 静 密 封 。 ( ) 
17. 热 交换 器 就 是 指 加 热 器 。 ( ) 


18. 用 来 向 每 台 气 动 设备 提供 气 源 的 压力 调节 回路 ， 以 保证 气动 系统 
上 的 气体 压力 为 一 稳定 值 的 设备 工作 压力 控制 回路 称 为 一 次 压力 控 种 
路 。 Ge 
19. 在 有 活 接头 的 地 方 ， 为 保证 活 接头 的 拆 装 方便 ， 其 管 路 的 长 度 应 
尽 可 能 长 。 ( ) 
20. 相同 精度 的 前 后 滚动 轴承 采 主轴 的 径 向 跳动 量 
反而 增 大 。 ( 
二 、 选 择 题 〈 将 正确 
共 20 分 ) 
1. 一 般 设备 单机 试 机 的 时 间 应 为 (”)。 
A 1526 B. 4~6h C. 3~5h D. 2 一 4h 
2.CA6140 型 车 床 丝 杠 的 轴 向 窜 动 , 当 记 和 800 mm 时 , 其 公差 为 
A. 0.01mm 了 B，0.019mm C. 0.02mm D. 0.025mm 


3. B665 型 牛头 刨床 工作 台 侧 平面 对 工作 台 上 平面 的 垂直 度 公 差 为 
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定向 装配 时 ， 其 
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题 2 分 ， 
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( 
A. 0.08mm/1000mm 


C. 0.06mm/1000mm 


B. 0.07mm/1000mm 
D. 0.05mm/1000mm 








4. 在 进行 CA6140 型 车 床 溜 板 












































与 床 身 的 装配 时 ， 紧 固 全 部 螺钉 后 , 用 




















下 
0.03mm 塞 尺 插入 深度 应 不 大 于 ( ”) mm。 
A. 20 B. 40 C. 60 D. 80 
5. 刃 磨 油槽 短 时 ， 其 切削 丸 应 〈 )。 
A. 扁平 B. 随意 C. 很 短 D. 较 短 
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6.， 导 板式 落 料 模 用 于 料 厚 大 于 〈 ) 的 小 件 或 形状 简单 、 尺 寸 不 大 
的 零件 冲压 。 

A. 0.1mm B. 0.2mm C. 0.3mm D. 0.4mm 

7. 匀 刀 后 面 磨损 高 度 规定 : 便 质 合 金 锐 思 h= ( ) mm。 

A. 0.1~0.5 B. 02~0.6 CC. 0.3~07  D. 0.4~0.8 

8. 用 研磨 棒 手 工 研磨 车 床 尾 座 套 简 时 ， 推 压 时 ， 研 磨 棒 下 端 超出 孔 
端 ( ) mm。 

A. 20~50 B. 50~80 C. 80~110 DD. 110~140 

9. 静 不 平衡 所 产生 的 离心 力 使 旋转 件 产 生 ( ”) 于 旋转 轴线 方向 的 
振动 。 

A. 倾斜 B. 竺 下 C. 偏离 D. 平行 

10. 用 来 向 每 台 气 动 设备 提供 气 源 的 压力 调节 回路 ， 以 保证 气动 系统 
使 用 的 气体 压力 为 一 稳定 值 的 设备 工作 压力 控制 回路 称 为 ) 回路 。 

A. 一 次 B. 二 次 C. 三 次 D. 四 次 

三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 15 分) 

1. 有 一 旋转 件 所 受 的 重力 为 S000N， 工 件 转速 为 5000r/min， 平 衡 精 
度 为 G1， 求 平衡 后 允许 的 偏心 距 是 多 少 ? 允许 不 平衡 力矩 又 是 多 少 ? 

2. 一 精密 机 床 的 滑动 轴承 的 孔径 4 为 100mm， 求 此 滑动 轴承 〈 即 轴 
瓦 ) 的 顶 间隙 a 。( 注 : 系数 为 0.0005) 























定 螺 母 的 导 程 已 四 =40mm， 机 架 上 
旋 向 相同 ， 螺 杆 回转 5 圈 。 求 活动 螺 











3 差 动 螺旋 传动 ， 机 架 上 回 
活动 螺母 的 导 程 i=30mm ， 两 螺纹 
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母 实际 移动 距离 。 
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四 、 简 答题 (每 题 1 分 ， 共 15 分 ) 

1. 何谓 设备 安装 的 精 平 ? 

2. 测量 车 床 丝 杠 两 轴承 中 心 线 和 开 合 螺母 中 心 线 对 床 身 导 轨 的 等 距 
度 时 ， 开 合 螺母 应 是 什么 状态 ? 溜 板 箱 应 处 在 床 身 什么 位 置 ? 

3. 正 圆锥 直 交 圆 管 展开 图 的 画 法 步 又 是 什么 ? 

4. 标准 麻花 钻 刃 磨 的 操作 要 点 是 什么 ? 

5， 钻 不 通 孔 的 要 点 是 什么 ? 

6. 采用 刊 研 法 修整 导轨 的 直线 度 时 ， 大 都 采用 什么 方法 ? 

7. 在 轴瓦 上 秘 油 模 的 要 点 是 什么 ? 

8. B665 型 牛头 刨床 的 进 给 机 构 是 由 哪些 零件 和 机 构 组 成 的 ? 
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9， 链 传动 按 用 途 分 为 哪 三 类 ? 
10. 何谓 行星 轮 系 ? 


11. 曲柄 滑 块 机 构 有 什么 特点 ? 

12. 何谓 滚动 轴承 的 定向 装配 ? 

13. 简 述 动 压轴 承 的 工作 原理 。 

14. 充气 式 蓄 能 器 的 功用 有 哪些 ? 

15. 简 述 单 作用 气 红 换 向 回路 的 工作 原理 。 

五 、 作 图 题 (10 分 ) 

现 有 一 机 床 导 轨 ， 其 长 度 为 1.6m， 使 用 精度 为 0.02mm/1000mm 的 水 
平 仪 和 长 度 为 200mm 的 垫 块 对 其 测量 ， 测 得 导轨 误差 值 为 : +1，+1.5， 
+2.35，+4，-3，-3，-2，-1， 请 作出 该 机 床 导轨 直线 度 的 误差 曲线 ， 并 求 
出 直线 度 误差 。 
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第 四 套 试卷 


一 、 判 断 题 〈 对 画 Y， 错 画 X。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 
1. 找 正 是 将 设备 不 偏 不 倚 地 正好 放 在 规定 的 位 置 上 ， 使 设备 的 纵横 
中 心 线 和 基础 的 中 心 线 对 正 。 ( ) 
2. 温度 的 变化 不 会 影响 水 平 仪 的 使 用 。 区 
3， 利 用 安装 在 压力 机 上 的 冲模 对 板 料 实现 塑性 变形 加 工 称 为 剪 切 。 
( ) 
4. 匀 刀 的 切削 部 分 与 校准 部 分 因 磨损 而 破坏 了 刃 口 之 后 ， 可 以 不 在 
工具 磨床 上 进行 研磨 而 继续 使 用 。 C7 
5. 车 床 主轴 箱 的 划 线 在 一 般 加 工 条 件 下 ， 划 线 可 分 为 三 次 进行 。 
区- 
6 只 需 设计 适当 的 凸轮 轮廓， 便 可 使 从 动 件 得 到 任意 的 预期 运动 。 
( ) 
7. 仅 具有 径 向 廓 线 尺寸 变化 并 绕 其 轴线 旋转 的 凸轮 称 为 移动 凸轮 。 
( ) 
8， 在 蜗杆 副 传 动 中 ， 通 常 是 蜗轮 为 主动 件 ， 蜗 杆 为 从 动 件 。 ( ) 
9， 当 链 传动 中 的 链 被 拉 长 ， 且 链 轮 中 心 距 可 调节 时 ， 就 采用 安装 张 
紧 轮 ， 使 链条 拉 紧 。 ( ) 
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10. 塞 规 主 要 作为 配 磨 环 规 锥 孔 及 检验 机 床 主 轴 锥 孔 用 。 ( ) 

11. 对 于 长 径 比 较 小 的 高 速 旋转 件 ， 只 需 进行 静 平 衡 。 ( ) 

12. 各 种 单 油 枫 动 压轴 承 都 必须 在 主轴 和 轴承 孔 成 为 偏心 时 ， 才 能 产 
生动 压 效应 。 CG > 

13. 主轴 工作 间隙 在 条 件 允 许 的 情况 下 ， 越 小 越 好 。 ( ) 

14. 网 式 过 滤器 常用 于 液压 泵 出 口 处 。 C 要 

15. 油箱 的 功用 之 一 是 分 离 油 液 混入 的 空气 。 ( ) 

16. 油管 的 实际 内 径 及 壁 厚 的 确定 有 两 种 方法 ， 即 查 表 和 计算 。 ( ) 

17. 用 各 种 填料 充填 在 结合 面 进行 的 密封 称 为 填料 密封 。 ( ) 

18. 管 路 可 以 在 圆 弧 部 分 接合 。 ( ) 

19. 冷却 器 的 安装 位 置 是 安装 在 进 油管 路 或 高 压 管 路 上 。 ( ) 

20. 二 次 压力 控制 回路 主要 是 由 分 水 过 滤器 、 减 压 阀 、 油 雾 器 三 大 气 
动 件 组 成 。 人 

二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 ， 每 题 2 分 ， 
共 20 分 ) 

1. 在 使 用 层 形 密封 圈 时 ， 安 装 层 形 密封 圈 的 有 关 部 位 ， 如 饶 简 和 活 
塞 的 端 部 ， 均 需 倒 成 (”) 的 倒 角 。 

A. 10°~15° B. 15°~30° C. 30°~45° D. 45° ~60° 

2. CA6140 型 车 床 主轴 锥 孔 轴线 的 径 向 圆 跳 动 : 当 D, 志 800 mm 时 ， 
靠近 主轴 端面 ， 其 公差 为 ( )。 

A. 0.0l1mm B. 0.02mm C. 0.03mm D. 0.04mm 

3. B665 型 牛头 刨床 调 平 的 公差 : 在 纵向 平面 及 横向 平面 内 均 为 (”)。 

A. 0.03mm/1000mm B. 0.01mm/1000mm 

C. 0.02mm/1000mm D. 0.04mm/1000mm 

4. 在 安装 CA6140 型 车 床 的 床 身 与 床 脚 时 , 应 在 床 身 与 床 脚 的 结合 面 
间 加 入 ( ) mm 厚 的 纸 热 。 

A. 1~2 B. 2~3 C. 3~4 D. 4~5 

5. 刃 磨 狭 所 时， 其 切削 为 应 (”)。 

A. 较 短 B. 很 短 C. 扁平 D. 随意 

6. 对 同一 工件 而 言 ， 把 毛坯 划 线 称 为 (”)。 

A. 第 一 次 划 线 B. 第 二 次 划 线 

C. 第 三 次 划 线 D. 第 四 次 划 线 
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7. 导轨 组 合 通常 有 《〈 ) 种 。 
A. 2 B. 4 C. 6 D. 8 

















8. B665 型 牛头 刨床 的 变速 机 构 可 使 从 动 输出 轴 上 的 固定 齿轮 得 到 














〈《 ) 种 转速 ， 并 传动 摇 杆 机 构 。 












































A. 三 B. 四 C. 五 D. 六 

9. 在 小 型 机 床 中 ， 一 般 采 用 的 是 ( ”) 锥 孔 。 

A. 莫 氏 B. 7:24 C. 1:20 D. 1:13 
10. 刨床 运动 (”) h 以 后 ， 就 应 进行 一 级 保养 。 

A. 500 B. 200 C. 400 D. 300 





三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 15 分 ) 





1. 有 一 质量 为 16000kg 的 转子 ， 其 工作 转速 为 2400r/min， 如 果 重 心 








偏 0.01mm， 则 工作 时 将 会 产生 多 大 离心 力 。 


2. 检测 车 床 主轴 轴线 对 床 鞍 移 动 的 平行 度 ， 在 坚 直 平面 内 第 一 次 测 
得 其 平行 度 误差 为 0.01mm/300mm〔 检 验 棒 远 端 向 上 偏 )， 主 轴 旋 转 180° 
































度 的 实际 误差 。 
3， 在 静 平 衡 架 平衡 一 个 零件 ， 若 平衡 块 的 重量 是 五 =0.2N ;移动 


























离 =60mm ， 现 要 从 零件 偏重 一 侧 距 中 心 mm=20mm 处 钻 除 金 属 材料 ， 需 














要 钻 除 的 金属 材料 三 为 多 少 ? 
四 、 简 答题 (每 题 1 分 ， 共 15 分 ) 
.轴瓦 与 轴 颈 间隙 的 检验 方法 有 哪些 ? 
铣床 主要 部 件 的 安装 顺序 是 什么 ? 
何谓 前 切 下 料 ? 
何谓 标准 麻花 钻 的 刃 磨 ? 
， 简 述 取 出 螺 孔 中 折断 的 丝锥 的 方法 ? 
平 尺 拉 表 比较 法 通常 用 来 检验 什么 导轨 在 什么 平面 内 的 直线 度 ? 
在 不 通 孔 上 攻 螺 纹 的 操作 要 点 是 什么 ? 












































































































































. B665 型 牛头 刨床 刀 架 中 的 拍板 可 绕 匀 链 销 向 前 上 方 抬 起 ， 其 目的 




















PS 
| 


? 
9. 传动 链 分 为 哪 两 种 ? 
10. 轮 系 分 为 哪 三 大 类 ? 
11. 曲柄 滑 块 机 构 分 为 哪 三 类 ? 


PF 
证 








后 测 得 其 平行 度 误差 为 -0.02mm/300mm (检验 棒 远 端 向 下 偏 )， 求 其 平行 


E 
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12. 形成 液体 动 压 润滑 必须 同时 具备 哪些 条 件 ? 

13. 烧结 式 过 滤器 工作 原理 是 什么 ? 

14. 压力 表 有 何 用 途 ? 

15. 简 述 车 床 常 用 的 润滑 方式 。 

五 、 作 图 题 (10 分 ) 

现 有 一 机 床 导 轨 ， 其 长 度 为 1.6m， 使 用 精度 为 0.02mm/1000mm 的 水 
平 仪 和 长 度 为 200mm 的 垫 块 对 其 测量 , 测 得 导轨 误差 值 为 : +1, +3, -1.5， 
-3，-2，+1.35，+2，+3， 请 作出 该 机 床 导 轨 直 线 度 的 误差 曲线 ， 并 求 出 直 
线 度 误差 。 























































































































第 五 套 试卷 


一 、 判 断 题 (对 画 v， 错 画 X 。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 
1， 找 正 设备 中 心 的 步骤 是 ， 设 备 拨 正 一 找 设备 中 心 一 挂 中 心 线 。( ) 
2， 在 使 用 水 平 仪 测量 之 前 一 定 要 将 其 测量 面 及 被 测 面 清洗 干净 ， 以 
防 出 现 误差 。 
3， 从 板 料 上 冲 下 所 需 形状 的 零件 (或 毛坯 ) 的 过 程 称 为 落 料 。 (  ) 
4， 当 贸 刀 刃 口 有 毛刺 或 粘 结 切 居 时 ， 要 用 磨 石 细心 地 磨 撞 。 ( ) 
5. 可 调式 研磨 棒 主 要 用 来 研磨 规格 比较 大 的 主轴 套 筒 等。 ” ( ) 
6. 凸轮 与 从 动 件 间 为 点 或 线 接触 ， 易 磨损 ， 只 适用 于 传 力 不 大 的 













































































































































































7. 圆柱 凸轮 是 将 移动 凸轮 卷 成 圆柱 体 演化 而 成 的 。 

8. 对 于 侧 队 要求 较 高 的 蜗杆 传动 ， 装 配 后 必须 用 手 转动 蜗杆 
空 程 量 的 大 小 来 判断 侧 孙 是 否 超 差 。 
9. 运转 平稳 、 结 构 简 单 、 噪 声 小 、 有 较 大 的 刚度 和 抗 过 载 能 力 
压轴 承 的 优点 。 

10. 多 油 枢 动 压轴 承 的 压力 油膜 ， 是 靠 多 个 相互 独立 且 均 匀 分 布 的 ; 
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Mae “FE 























横 表 面 形成 的 。 ( 
11. 用 气动 塞 规 测量 孔径 属于 非 接触 测量 。 & 
12. 静 不 平衡 的 消除 是 在 静 平 衡 架 上 进行 的 。 ( ) 




















13. 磨 头 主 轴 轴 瓦 与 球 头 螺 钉 相 配 的 圆 弧 为 对 偶 件 , 拆 装 时 应 打 记 号 、 
按 对 装配 ， 并 保证 其 接触 率 不 应 低 于 65%。 ( ) 
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. 过 滤器 安装 在 液压 泵 的 吸 














油箱 的 功用 
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式 匆 
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9. 便 管 接头 常 分 ( ) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

10. 用 来 控制 压缩 空气 站 的 气色 内 压力 的 气 源 压 力 控 制 回路 称 为 ( ) 
可 路 。 

A. 一 次 B. 二 次 C. 三 次 D. 四 次 

三 、 计 算 题 题 5 分 ， 共 15 分) 

ee 
动 从 动 链 轮 的 齿 数 。 

2. 用 水 平 仪 测量 2m 长 的 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误差 , 测量 时 水 

















平 热 铁 长 200mm， 测 得 以 下 10 接 












































读数 ， 求 导轨 全 长 上 的 直线 度 误 差 。 








+0.04mm/1000mm, +0.03mm/1000mm, +0.02mm/1000mm, +0.02mm/1000mm,， 
+0.02mm/1000mm, +0.01mm/1000mm, 0, 0.01mny1000mm, -0.01mnmy1000mm， 


-0.02mm/1000mm 。 














3. 有 一 单 杆 活塞 液压 缸 ， 活 塞 直径 为 D =0.08m; 活塞 杆 直径 为 


d =0.04m; 
各 为 多 少 ? 
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五 、 作 图 题 (10 分 ) 








导轨 上 测量 8 格 ， 其 所 得 误差 如 下 : 








现 有 一 龙门 刨床 床 吴 导轨 ， 其 长 度 为 4n， 用 500mm 长 的 水 平 热 铁 在 












































位 置 1 2 3 4 5 6 7 8 

格 数 05 Te 3 “2 和 05” > 2 
线 值 /mm | +0.005 | +0.01 | -001 | -002 | -001 | +0.005 | +0.01 | +0.02 

请 画 出 该 导轨 的 运动 曲线 ， 并 求 出 每 米内 最 大 直线 度 误差 和 全 长 内 最 





























画 
大 直线 度 误差 。 
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一 、 判 断 题 〈 对 画 Y， 错 画 X ) 






















































































































































































































































































































































































1. 噪声 频率 小 于 300Hz 的 低频 噪声 不 会 对 人 体 造 成 伤害 。 ( ) 
2. 噪声 频率 在 300 一 800Hz 的 中 频 噪声 不 会 对 人 体 造 成 伤害 。 ( ) 
3. 在 工业 生产 环境 中 ， 有 害 、 有 毒物 质 常 以 固体 、 液 体 或 气体 的 形 
态 存 在 。 ( ) 
4. 有 害 气 体 二 氧化 硫 、 一 氧化 碳 只 有 在 高 温 、 高 压 下 才能 呈 和 气态。 
( ) 
5. 高 温 作业 通常 指 作 业 温 度 在 50'C 以 上 。 C 3 
6. 低温 一 般 是 指 温度 范围 为 -20~~-40'C。 ( ) 
7. 登高 梯子 与 地 面 放置 的 夹 角 应 大 于 60"” 。 ( ) 
8. 恒温 环境 的 温度 范围 通常 指 20~25'C。 ( ) 
9. 噪声 频率 大 于 800Hz 就 会 对 人 体 造成 一 定 的 危害 。 ( ) 
10. 外 圆 磨 床 床 身 纵 癌 导轨 的 直线 度 在 垂直 平面 1000mm 内 ， 公 差 值 
为 0.2mm。 ( ) 
11. 外 圆 磨床 床 身 纵向 导轨 在 垂直 平面 内 的 平行 度 ， 当 最 大 磨 削 长 度 
不 大 于 500mm 时 ， 公 差 值 为 0.2mm/1000mm。 他 要 
12. 外 圆 磨床 头 、 尾 座 导 轨 移 置 导轨 对 工作 台 移 动 的 平行 度 ， 在 
1000mm 内 ， 公 差 值 为 0.01mm。 ( ) 
13. 外 圆 磨床 头 架 主轴 定位 轴 颈 的 径 向 圆 跳动 公差 值 为 0.05mm。 
( ) 
14. 外 圆 磨床 头 架 主 轴 锥 孔 轴 线 靠 近 主 轴 端 部 公差 值 为 0.05mm。 
( ) 
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15. 外 圆 磨床 头 架 主 轴 轴 线 对 工作 台 移 动 的 平行 度 在 垂直 平面 内 ， 在 
300mm 测量 长 度 上 ， 主 轴 不 可 回转 为 0.0025mm。 ( ) 
16. 外 圆 磨床 头 架 回 转 时 主轴 轴线 的 等 高 度 ， 当 最 大 磨 削 直 径 不 大 于 
200mm 时 ， 公 差 值 为 0.15mm。 人 
17. 外 圆 磨床 尾 座 套 简 锥 孔 轴线 对 工作 台 移 动 的 平行 度 在 垂直 平面 
内 ， 在 300mm 测量 长 度 上 ， 公 差 值 为 0.015mm。 CC 
18. 时 式 匀 床 工作 台 在 垂直 平面 内 的 直线 度 ， 当 工作 台 纵 向 移动 时 ， 
在 工作 台 每 1m 行程 上 ， 公 差 值 为 0.001mm。 ( ) 
19. 时 式 匀 床 工作 台 在 水 平平 面 内 的 直线 度 ， 当 工作 台 横 向 移动 时 ， 
在 工作 台 每 1m 行程 上 ， 公 差 值 为 0.004mm。 ( ) 
20. 时 式 锐 床 工作 台面 的 平面 度 ， 当 主轴 直径 不 大 于 100mm 时 ， 在 
每 1m 测量 长 度 上 ， 公 差 值 为 0.1mm。 CG 2 
21. 卧 式 键 床 主轴 箱 垂 直 移 动 的 直线 度 ， 在 工作 台面 纵向 ， 当 主轴 直 
径 不 大 于 100mm， 主 轴 箱 行程 不 大 于 1.5m 时 ， 在 主轴 箱 每 1m 行程 上 ， 























公差 值 为 0.3mm。 ( ) 
22. 时 式 镜 床 主轴 箱 垂 直 移动 对 工作 台面 的 垂直 度 ， 在 工作 台面 纵向 ， 
当主 轴 直 径 不 大 于 100mm 时 ,在 主轴 箱 每 Im 行程 上 , 公差 值 为 0.003mm。 
( ) 

23. 卧 式 锌 床 主轴 旋转 中 心 线 对 前 立柱 导轨 的 垂直 度 ， 当 测量 长 度 为 
lm 时 ， 公 差 值 为 0.3mm。 ( ) 

24. 时 式 锐 床 工作 人 台面 对 工作 台 移 动 的 平行 度 ， 工 作 台 做 纵向 移动 ， 
当主 轴 直 径 不 大 于 100mm 时 , 在 工作 台 每 1m 行程 上 , 公差 值 为 0.03mm。 
( ) 

25. 臣 式 鱼 床 主轴 的 径 向 圆 跳动 ， 当 主轴 直径 不 大 于 100mm 时 ， 在 
300mm 测量 长 度 上 ， 公 差 值 为 0.003mm。 C ~ 

26. 固定 式 龙 门 铣床 工作 台 移 动 (X 轴线 ) 在 XY 水 平面 内 的 直线 度 ， 
在 2000mm 测量 长 度 内 公差 值 为 0.002mm。 6 人 

27. 固定 式 龙 门 铣床 铣 头 水 平移 动 (了 轴线 ) 的 直线 度 ， 在 XY 水 平 
面 内 ， 在 1000mm 测量 长 度 内 ， 公 差 值 为 0.02mm。 全 
28. 固定 式 龙门 铣床 铣 头 水 平移 动 (了 轴线) 的 角度 偏差 ,在 之 垂直 
F 面 内 ， 公 差 为 0.4mm/1000mm 。 ( ) 
29. 固定 式 龙 门 铣床 铣 头 水 平移 动 (了 轴线) 对 工作 台 移 动 (X 轴线) 
的 垂直 度 ， 当 工作 台 宽 度 不 大 于 3000mm 时 ， 在 测量 长 度 内 ， 公 差 为 
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0.03mm 。 ( ) 

30. 固定 式 龙门 铣床 横梁 垂 向 移动 (W 轴线 或 R 轴线 ) 对 工作 台 移 动 
(X 轴线 ) 的 重 直 度 ， 在 500mm 测量 长 度 上 ， 公 差 为 0.2mm。 ( ) 
31. 固定 式 龙门 铣 床 横梁 垂 向 移动 (W 轴线 或 R 轴线 ) 对 钳 头 水 平移 
动 (了 轴线 ) 的 垂直 度 ， 在 500mm 测量 长 度 上 ， 公 差 为 0.002mm。 ( ) 



























































































































































































































































































































































32. 固定 式 龙门 铣床 工作 台面 对 工作 台 移 动 (X 轴线 ) 的 平行 度 ， 在 
2000mm 测量 长 度 内 ， 公 差 为 0.02mm。 ( ) 
33. 固定 式 龙 门 铣 床 中 央 或 基准 T 形 槽 对 工作 台 移 动 (X 轴线) 的 平 
行 度 ， 在 2000mm 测量 长 度 内 ， 公 差 为 0.003mm。 ( ) 
34. 对 于 外 圆 磨床 ， 开 动 砂轮 时 ， 应 将 液压 传动 开关 手柄 放 在 “停止 ” 

位 置 。 人 
35. 操作 外 圆 磨床 时 应 先 打开 总 油门 ， 后 开动 砂轮 。 ¢ 
36. 外 圆 磨床 装卸 和 测量 工件 时 ,不 必 将 砂轮 退 离 工 件 ， 也 不 必 停 机 。 

( ) 

37. 操作 外 圆 磨床 时 ， 起 动 液压 泵 电动 机 ， 不 必 注 意 其 运转 方向 。 

( ) 

38. 外 圆 磨床 的 床 身 油 池内 ， 加 油 时 越 多 越 好 。 ¢ 5 
39. 操作 外 圆 磨床 时 ， 起 动 液压 泵 电动 机 ， 其 运转 方向 不 必 注 意 。 









































( ) 

40. 对 于 卧 式 匀 床 电气 设备 的 起 动 、 停 止 、 有 反 向 、 制 动 和 调 速 ， 要 求 
安 人 全、 可靠、 平稳 。 6 
41. 对 于 时 式 匀 床 用 0.03mm 塞 尺 检查 各 固定 结合 面 的 密 合 程度 时 ， 

要 求 其 插入 深度 应 为 20mm。 ( ) 
42. 对 于 卧 式 乌 床 用 0.04mm 塞 尺 检查 各 滑动 导轨 的 端面 ， 要 求 插 不 

































































( ) 
43. 时 式 锌 床 主 轴 箱 移动 手柄 拉力 应 小 于 和 等 于 80N。 6 忆 
44. 甲 式 锐 床 上 滑 座 移动 手柄 拉力 应 小 于 和 等 于 160N。 ( ) 
45. 对 于 固定 式 龙门 铣床 的 横梁 在 升降 前 夹 紧 装置 应 自动 松 开 ， 升 降 
完成 后 则 自动 夹 紧 。 ( ) 
46. 对 于 固定 式 龙 门 铣床 调试 前 ， 应 检验 各 联 锁 装置 的 工作 可 靠 性 。 
( ) 

47. 在 调试 固定 式 龙门 铣床 时 ， 应 在 工作 台 行 程 换 向 开关 经 过 试验 后 ， 

有 认 工作 完全 可 靠 时 ， 才 可 试 运 转 。 ( ) 
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48. 在 检验 外 圆 磨 床 床 身 纵向 导轨 的 直线 度 时 ， 画 出 导轨 的 误差 曲线， 



































































































































































































































则 以 误差 曲线 对 其 两 端点 连 线 间 坐标 值 的 最 小 代数 差 作为 全 程 误 益 。〈 ) 
49. 在 检验 外 圆 磨床 床 身 纵向 导轨 的 直线 度 时 ， 在 垂直 平面 内 检测 完 
后 ， 再 在 水 平面 进行 检验 ， 此 时 ， 应 将 光学 平 直 仪 平行 光 管 的 接 目镜 回转 
180° 。 ( ) 
50. 在 检验 外 圆 磨床 主轴 的 轴 向 窜 动 时 ， 应 将 指示 表 的 测 头 触 及 专用 
检验 棒 的 端面 最 外 毕 。 ( ) 
51. 在 检验 外 圆 磨床 头 架 主 轴 锥 孔 轴线 的 径 向 圆 跳动 时 ， 检 测 完 一 次 
后 ， 应 拔 出 检验 棒 ， 相 对 主轴 锥 孔 转 180”， 再 重新 插入 检验 棒 ， 再 检测 
一 次 。 ( ) 
52. 在 检验 外 圆 磨床 头 架 主 轴 轴 线 对 工作 人 台 移 动 的 平行 度 时 ， 检 测 完 
一 次 后 ， 应 拔 出 检验 棒 ， 相 对 主轴 锥 孔 转 90”， 重 新 插入 锥 孔 中 ， 再 检验 
一 次 。 ( ) 
53. 在 检验 外 圆 磨床 尾 座 套 简 锥 孔 轴线 对 工作 人 台 移 动 的 平行 度 时 ， 应 







































































































































































































































































































































































































































































































































































将 尾 座 紧 固 在 距 主 轴 顶 尖 0.5 倍 最 大 磨 削 长 度 处 。 ( ) 
54. 当 外 圆 磨床 头 、 尾 座 移 置 导轨 对 工作 台 移 动 的 平行 度 超 差 时 ， 应 
修 刮 头 、 尾 座 的 下 导轨 面 至 要 求 。 ( ) 
55. 外 圆 磨床 头 架 回 转 时 主轴 轴线 的 等 高 度 超 差 时 ， 应 修 刮 头 架 底座 
与 工作 人 台 的 连接 面 至 要 求 。 ( ) 
56. 外 圆 磨床 床 身 纵向 导轨 在 垂直 平面 内 的 平行 度 超 差 时 ， 应 先 刮 有 
平 导 轨 达 到 要 求 后 再 刮 研 V 形 导轨 至 与 平 导 轨 平 行 。 ( ) 
57. 当 卧 式 甸 床 的 工作 人 台 做 纵向 移动 ， 工 作 台 在 垂直 平面 内 的 直线 度 
超 差 时 ， 应 修 刮 下 滑 座 下 导轨 面 底 平面 至 要 求 。 ( ) 
58. 当 卧 式 链 床 的 工作 人 台 做 纵向 移动 ， 工 作 台 移动 在 水 平平 面 内 的 
线 度 超 差 时 ， 应 修 刮 下 滑 座 下 导轨 面 底 平面 至 要 求 。 ( ) 
59. 当 检 验 时 式 狠 床 工作 台 的 横向 移动 时 ， 在 工作 台 旁 放 一 根 平 尺 ， 
使 其 与 上 滑 座 下 导轨 (也 就 是 下 滑 座 的 上 导轨 〉 重 直 。 ( ) 
60. 在 沿 卧 式 铅 床 工作 台面 的 纵向 检验 主轴 箱 垂直 移动 的 直线 度 时 ， 
在 工作 人 台面 上 应 沿 横 向 放 一 把 直角 尺 。 ( ) 
61. 检验 时 式 镜 床 主轴 旋转 中 心 线 对 前 立柱 导轨 的 重 直 度 时 ， 在 其 检 
验 的 最 后 一 步 ， 应 旋转 主轴 90° 进行 检验 ， 指 示 表 读数 的 最 大 差 值 即 为 算 





直 度 误差 。 























62. 当 在 重 直 平 再 

















内 检验 主轴 移动 的 








( ) 
直线 度 时 ， 在 工作 台面 上 放 一 根 












































































































































































































































第 三 部 分 “高 级 工 鉴定 考核 试题 库 .1S3 

A a CC 
63. 在 检验 时 式 镜 床 工作 黄 癌 移动 的 牌 直 度 时 ， 先 在 工 

作 台 面 上 革 放 一 把 直角 尺 ， 利 用 | et ne 
角 尺 这 个 检验 面 和 滑 座 移动 方向 重 人 
64. 在 检验 时 式 锌 床 工 作 台 平 度 时 ， 工 作 台 依次 
可 转 30" 、60" 、120°。 C 











65. 当时 式 匀 床 平 旋 盘 的 











平 旋 盘 的 圆锥 深 子 轴承 的 间隙 。 











六 





























作 台 移动 方向 的 平行 度 超 差 有 
67. 在 检验 
直线 度 时 ， 应 首先 将 钢丝 














固定 式 龙 











66. 当时 式 匀 床 中 央 工 形 要 




















对 ， 则 应 修 乔 工作 台 











门 铣 
固定 在 工作 台 























轴线 运动 方向 。 


HY， 其 超 差 调整 方法 之 一 是 调整 



































\ 线 的 垂直 度 和 中 央 工 形 槽 对 工 
下 导轨 面 。 ( ) 
床 工 作 台 移动 〈X 轴线 ) 在 XY 水 平面 内 的 
的 两 端 之 间 ， 使 其 平行 于 工作 台 X 














( ) 





68， 当 固定 式 龙 门 铣床 工作 台 移 动 〈X 轴线 ) 在 XY 水 平面 的 直线 度 





超 差 时 ， 应 修 刮 工作 台 


69. 当 检 验 

















下 导轨 底面 

















定式 龙门 铣 




















的 导向 定位 侧面 至 要 求 。 ( ) 
床 铣 头 水 平移 动 (了 轴线 ) 的 直线 度 时 ， 首 先 














应 将 横梁 固定 在 行 
70. 当 检 验 固 





轴线 ) 的 垂直 度 
动 方向 。 





71. 当 检验 
于 行程 的 中 间 位 
































程 两 端的 一 端 ， 使 工作 
定式 龙门 铣 

















时 ， 应 把 平 尺 水 平 ) 














回 定式 龙门 铣床 工作 台 
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72. 当 检 验 











固定 式 龙 门 铣床 主轴 定 心 轴 素 














立 于 其 行程 的 一 端 。 ( ) 
床 铣 头 水 平移 动 (了 轴线 ) 对 工作 台 移 动 (X 
台 上 ， 并 使 其 垂直 于 工作 台 移 




















( ) 
































及 周期 性 轴 向 宣 








73. 当 检 验 固 


74. 当 固 定式 龙门 铣 








动 时 ， 应 调整 主 
定式 龙门 铣床 
的 平行 度 时 , 应 将 直角 尺 放 在 平板 上 , 使 其 




















至 要 求 。 


75. 当 固 定式 龙门 铣床 回转 铣 
行 度 超 差 时 ， 应 修 刊 工作 台 下 导轨 面 至 要 求 。 
76. 当 固 定式 龙门 铣 








轴线 ) 的 平行 度 超 差 时 ， 


























平面 度 时 ， 首 先 应 将 工作 台 位 


Ce 





页 的 径 向 圆 跳 动 、 轴 向 圆 跳动 
上 后 轴承 的 间 阶 全 要 求 。( ) 
作 台 移动 (X 轴线 ) 












































直 于 轴线 移动 方向 ， 


( ) 

















床 水 平 





《十 
HH 
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铣 头 水 平移 动 (了 

















应 修 刊 垂直 铣 头 溜 板 滑 座 





























头 回转 轴线 对 工作 台 移 动 (X 轴线 ) 的 平 








先头 水 平移 动 (了 轴 





床 水 平 








导轨 面 的 水 平 导 向 面 


(CY 





( 























“15S4 . 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 


































































































































































































线 ) 的 平行 度 超 差 时 ， 应 修 刊 垂直 铣 头 溜 板 滑 座 下 导轨 面 的 水 平 导 向 面 至 
要 求 。 ( ) 
77. 对 外 圆 磨床 安装 水 平 进行 初步 调整 时 ， 应 在 床 身 底部 放置 4 块 
热 铁 。 人 
78. 对 外 圆 磨 床 安装 水 平 进 行 精 确 调整 时 ， 在 床 身 底 部 原 有 3 块 热 铁 
的 基础 上 ， 再 放置 几 块 辅助 热 铁 。 人 二 
79. 外 圆 磨床 试 运行 时 ， 不 必 进 行 空运 转 试验 。 ( ) 

















80. 外 圆 磨床 空运 转 试验 时 ， 工 作 台 往复 换 向 运动 试验 ， 应 先进 行 低 
、 短 行程 往复 运动 , 观察 是 否 正 常 , 之 后 将 工作 台 调 整 至 最 大 行程 位 置 。 
( ) 

81. 时 式 匀 床 主要 部 件 装配 时 ， 床 身上 装具 条 ， 应 将 具 条 放 在 平板 上 ， 
测量 齿 条 中 径 与 齿 条 底面 的 平行 度 ， 修 刊 使 其 等 高 ( ) 
82. 时 式 锌 床 工 作 台 部 件 装 配 时 ， 当 斜 从 轮 与 斜 革 条 间 阶 大 于 lmm 
时 ， 调 整 斜 齿轮 的 固定 法 兰 至 要 求 。 € 

83. 甲 式 锌 床 主要 部 件 装配 时 ， 下 滑 座 夹 紧 装置 的 装配 ， 应 按 左右 两 
侧 夹 紧 轴 螺钉 的 旋 向 ， 装 好 四 块 压板 ， 达 到 四 块 压板 能 同时 夹 紧 和 松 开 。 
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84. 革 式 匀 床 进行 空运 转 试验 时 ， 进 给 机 构 只 做 低速 空运 转 试验 。 
( ) 
85. 龙门 铣床 安装 立柱 和 横梁 时 ， 当 左 立柱 与 床 身 接触 面相 距 10mm 
时 ， 即 可 吊装 横梁 。 (cm 
86. 龙门 铣床 安装 立柱 和 横梁 时 ， 要 边 紧 螺钉 边 打 定 位 销 。 CH 
87. 龙门 犹 床 安装 立柱 和 横梁 时 ， 其 安装 顺序 是 : 安装 右 立 柱 一 安装 



































左 立 柱 一 吊装 横梁 。 ( ) 
88. 龙门 铣床 安装 时 ， 初 平 后 才能 进行 二 次 灌浆 。 ( ) 

















89. 对 畸形 工件 的 划 线 ， 特 别 要 注意 应 根据 工件 的 装配 位 置 ， 工 件 的 
加 工 特点 及 其 与 其 他 工件 的 配合 关系 ， 来 确定 合理 的 划 线 基准 。 ( ) 
90. 对 大 型 工件 的 划 线 ， 应 选择 等 加 工 的 孔 和 面 最 多 的 面 作为 第 一 划 
线 位 置 。 ( ) 
91. 上 畸形 工件 由 于 形状 奇特 ， 故 可 以 不 必 按 基准 进行 划 线 。 ( ) 
92. 由 于 畸形 工件 表面 不 规则 也 不 平衡 ， 故 为 保证 划 线 的 准确 性 和 顺 
利 进行 ， 可 以 利用 一 些 辅助 工具 来 解决 。 ( ) 
93. 常用 的 拉线 与 是 线 法 ， 可 在 第 一 划 线 位 置 上 把 各 面 的 加 工 线 都 划 



































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 三 部 分 “高 级 工 鉴定 考核 试题 库 .1SS . 
好 ， 完 成 整个 工件 的 划 线 任务 。 ( ) 
94. 特殊 工件 划 线 时 ， 合 理 选择 划 线 基准 ， 安 放 位 置 和 找 正面 ， 是 做 

好 划 线 工作 的 关键 。 ( ) 
95. 复杂 工件 划 线 时 ， 第 一 次 划 线 时 工件 应 处 于 第 一 划 线 位 置 ， 第 二 

次 划 线 时 工件 应 处 于 第 二 划 线 位 置 …… 以 此 类 推 。 ( ) 
96. 大 型 工件 的 划 线 翻转 较 困 难 ， 因 此 一 次 划 线 完成 不 必 进 行 反复 
复查 。 ( ) 
97. 机 修 中 采用 拓 印 法 绘 出 的 凸轮 轮廓 ， 无 需 进 行 找 正 。 ( ) 
98. 因为 用 分 度 头 测绘 出 的 凸轮 轮廓 比较 准确 ， 故 无 需 进 行 找 正 。 

( ) 

99. 凸轮 划 线 要 准确 、 清 晰 ， 曲 线 连接 要 平滑 。 ( ) 
100. 精度 要 求 高 的 凸轮 曲线 ， 尚 需 经 过 装配 、 调 整 和 钳工 修整 ， 直 

至 准确 才 定 型 。 ( ) 
101. 锐 削 圆 孤 面 常用 交叉 铁 法 。 ( ) 
102. 锌 削 外 圆 弧 面 ， 铁 刀 除 向 前 运动 外 ， 铁 刀 本 身 还 要 做 一 定 的 旋 
转运 动 和 向 左 移动 。 -二 
103. 被 铁 前 的 工件 损坏 时 ， 解 决 办 法 是 正确 选择 铁 刀 ， 正 确 地 掌握 
操作 技能 。 ( ) 
104. 被 刍 削 的 工件 尺寸 超过 规定 范围 ， 解 决 办 法 是 正确 夹 持 工 件 或 
适度 地 控制 夹 紧 力 。 人 
105. 在 零件 同一 加 工 面 上 有 较 多 轴线 互相 平行 的 孔 ， 可 在 钻床 上 用 
钻 、 扩 、 链 或 舍 、 扩 、 贸 的 方法 进行 加 工 。 ( ) 
106. 群 钻 的 手工 刃 磨 主要 分 三 (四) 步 。 ( ) 
107. 群 钻 手工 为 磨 的 顺序 是 ， 修 磨 横 刃 一 磨 圆 弧 刃 一 磨 外 为 。 ( ) 
108. 磨 前 群 钻 外 刃 的 要 领 之 一 是 把 主 刃 摆平 ， 磨 前 点 大 致 在 砂轮 的 

水 平 中 心 面 上 。 人 人) 
109. 在 磨 削 群 钻 外 丸 时 ， 钻 尾 摆动 时 应 高 出 水 平面 。 ( ) 
110. 在 磨 削 群 钻 外 丸 时 ， 当 主 切削 丸 即 将 磨 好 成 形 时 ， 应 注意 不 要 

由 刃 闪 尾 根 向 刃 口 方向 进行 磨 削 。 GC 
111. 在 磨 削 群 外 月 牙 权时 ， 应 使 钻头 轴线 与 砂轮 右 侧 面 的 夹 角 为 
15° ~30° 。 ( ) 
112. 在 磨 削 群 钻 横 丸 时 ， 钻 头 轴线 左 摆 ， 在 水 平面 内 与 砂轮 侧面 夹 

角 约 30° 。 ( ) 
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113. 在 磨 削 群 钼 外 刃 分 屑 槽 时 ， 最 好 选用 橡胶 切割 砂轮 ， 也 可 用 普 
通 小 砂轮 。 ( ) 
114. 标准 群 外 在 后 面 上 磨 有 两 边 对 称 的 分 居 权 。 ( ) 
115. 标准 群 钻 麻 有 月 牙 槽 ， 形 成 止 圆 弧 刃 ， 能 分 屑 和 断 居 ， 使 排 习 
流畅 。 ( 
116. 把 黄 铜 群 钻 钻头 外 缘 处 的 前 角 减 小 ， 是 为 了 避免 产生 扎 刀 现象 。 
Ge 
117. 在 刊 前 加 工 中 ， 工 件 表面 出 现 撕 痕 时 ， 解 决 的 办 法 是 : 要 避免 
多 次 同 向 刊 前 ， 刃 迹 应 规律 性 地 交叉 。 ( ) 
118. 在 刮 前 加 工 中 ， 工 件 表面 出 现 深 凸 痕 时 ， 解 决 的 办 法 是 : 要 始 
终 保持 切削 刃 光 洁 且 锋利 ， 要 避免 切削 刃 有 缺口 或 裂纹 。 ( ) 
119. 在 刊 削 加 工 中 ， 工 件 表面 出 现 划 道 时 ， 解 决 的 办 法 是 : 在 研 点 
时 于 万 不 要 夹 有 砂粒 、 切 习 等 杂质 ， 显 示 剂 一 定 要 清洁 。 人 -人 
120. 在 刮 削 加 工 中 ， 工 件 表面 精密 度 不 准确 时 ， 解 决 的 办 法 是 : 推 
磨 研 点 时 压力 要 保持 均匀 ; 研 具 伸 出 工件 要 适当 , 不 能 太 多 , 也 不 能 太 少 ; 
于 万 不 要 对 出 现 的 假 点 进行 刮 前 ;一定 要 保持 研 具 本 身 的 准确 性 。 ( ) 
121. 所 谓 超 精 研磨 和 抛光 是 一 种 特殊 《不同 于 一 般 研 磨 ) 的 精 研 
方法 。 ( ) 
122. 超 精 研磨 都 是 采用 压 拒 法 预先 把 磨料 舱 附 在 研 具 上 ， 而 后 用 于 
研磨 。 ( ) 
123. 超 精 研磨 量 块 需要 4~5 道 工序 ， 即 细 研 、 半 精 研 、 精 研 、 超 精 
研 、 抛 光 。 ( ) 
124. 小 尺寸 薄片 量 块 的 研磨 和 抛光 采用 的 方法 是 粘 友 法 。 ( ) 
125. 大 尺寸 量 块 的 研磨 无 需 辅助 夹具 夹 牢 固 。 ( ) 
126. 抛光 研 具 不 但 要 具有 一 定 的 化 学 成 分 ， 而 且 要 求 有 很 高 的 制造 
精度 。 ) 
127. 抛光 的 操作 方法 与 研磨 加 工 的 操作 方法 基本 相同 ， 只 不 过 抛光 
加 工 速度 要 比 研 磨 加 工 的 速度 高 。 ( ) 
128. 当 被 测 表面 非常 光滑 时 ， 也 就 是 说 是 超 精 密 表面 ， 也 可 以 用 目 
测 检 测 。 ( ) 
129. 表面 粗糙 度 常用 的 测量 方法 有 目测 检测 、 比 较 检 测 和 测量 仪器 
检测 等 。 ( ) 
130. 光 切 法 使 用 的 仪器 是 干涉 显微镜 。 ( ) 
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131. 干涉 法 使 





的 仪器 是 光 切 显微镜 。 














132. 针 描 法 使 


的 仪器 是 电动 轮廓 仪 。 
































133. 对 于 那些 
测 法 进行 检测 。 











134. 当 被 测 表面 比较 光滑 


比较 检测 。 





135. 当 被 测 表面 非常 光滑 





器 进行 测量 检测 。 
136. 
137. 

















明显 不 需要 更 精 


测量 检测 主要 有 光 切 法 、] 
车 床 主轴 箱 体 在 一 般 加 了 























时 ， 可 





》 











时 


F 涉 法 、 





方法 检查 


， 即 超 精密 表面 ， 就 必须 采用 i 








作 























A 











针 措 法 等 。 





[条 件 下 ， 











车 床 主轴 箱 体 第 

车 床 主轴 箱 体 

的 螺 孔 、 油 孔 等 加 工 线 。 
140. 车 床 3 

加 工 线 和 十 字 找 ] 


138. 
139. 





Hs 


























E 线 。 





141. 在 刃 磨 钻 铸铁 群 钻 时 


长 钻头 寿命 。 





142. 在 刃 磨 钻 铸铁 群 钻 时 


闻 的 摩擦。 
143. 在 刃 磨 钻 名 
麻石 磨 光 ， 其 
144. 把 黄 铜 和 


件 
































面 




















145. 钻 薄 板 的 群 钼 是 利 月 


次 划 线 是 
第 二 次 蕊 


E 轴 箱 第 三 次 划 线 是 以 加 工 


8 合金 群 钻 时 ， 将 钻头 切削 刃 的 前 
的 是 减少 积 届 


f 钻 钻头 外 缘 处 的 前 角 减 小 ， 是 为 了 避免 产生 扎 刀 现象 。 














线 是 划 晶 


和 定 箱 体 加 工 面 的 位 置 
上 与 加 了 


划 线 可 分 为 三 次 进行 。 





























[后 的 孔 和 平面 

















后 的 




















: 面 为 基准 


























日 双重 











其 目 


》 



































的 工作 原理 ， 使 薄板 上 销 出 的 孔 达到 
铸铁 强度 较 低 、 切 削 力 较 小 ， 故 铸铁 群 钙 后 角 可 以 减 小 。 








146. 由 


147. 刃 磨 钻 不 锈 钢 尹 








148. 六 磨 钻 硬 多 
的 前 角 。 

149. 零 级 精度 5 
原 有 的 平面 度 、 直 线 度 误差 。 


风 群 钻 时 ， 


























“ 板 刊 前 的 第 一 步 


昌 钻 蕊 尖 定 








百 
风 








# 钻 时 ， 钻 芯 稍 高 


在 外 丸 上 麻 吕 





瘤 的 产生 。 


中 心 ， 劝 
整 和 光洁 。 











( 
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( 





| 





( 








( 
槽 浅 ， 丸 磨 对 称 是 关键 。 
( 





分 





单 边 分 居 模 ， 











| 
| 











自 是 为 了 减少 钻头 后 面 与 了 


《螺旋 槽 》 和 











) 


主 切 削 刃 的 外 刀 尖 切 圆 


) 


) 


) 


并 适当 减 小 它 











六 





( 
除 
( 





其 作用 是 基本 消 











日 刊 | ， 
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150. 零 级 精度 平板 刮 前 的 第 三 步 一 一 细 刊 ， 其 作用 是 进一步 增加 接 
Ee 以 提高 表面 几何 精度 。 ( ) 
51. 零 级 精度 平板 刊 澳 的 第 三 步 一 一 精 刮 ， 其 作用 是 提高 平板 的 接 
i 使 研 点 数 达 到 25 点 /25mmx25mm。 CC > 
152. 在 刊 前 三 块 式 轴瓦 时 ， 磨 头 主轴 轴瓦 与 球 头 螺钉 相配 的 圆 弧 为 

对 偶 件 ， 拆 装 时 应 打 记 号 ， 按 对 装配 。 ( ) 
153. 刊 削 三 块 式 轴瓦 的 大 致 步骤 为 : 拆 装 对 偶 件 打 记号 一 刮 研 主轴 

箱 体 底面 (保证 前 后 主轴 和 孔 中 心 线 对 底面 的 平行 度 误差 达 要 求 ) 一 粗 刮 轴 






































瓦 一 合 研 精 刮 轴瓦 。 ( ) 







































































































































































154. 万 能 外 圆 磨床 既 可 纵向 进 给 磨 削 外 圆 又 可 横向 进 给 磨 削 外 圆 。 

( ) 

155. 在 无 心 磨床 进行 外 圆 无 心 麻 削 时 ， 工 件 安置 在 两 轮 中 间 ， 工 件 

中 心 稍 低 于 两 轮 中 点 的 中 心 连 线 ， 支 承 拖 板 没 有 斜 度 。 人 
156. 万 能 外 圆 磨床 的 上 工作 台 可 绕 下 工作 台 上 的 中 间 短 轴 转 动 ， 以 
磨 削 一 定 锥 度 的 锥 体 。 人 力 
157. 万 能 外 圆 磨床 的 砂轮 架 具 具有 主轴 回转 主 运动 和 横向 进 给 运动 ， 
不 能 绕 滑 通 定 位 孔 中 心 做 回转 运动 。 人 
158. 万 能 外 圆 磨床 的 头 架 变速 箱 可 绕 底 盘 定 心 轴 颈 回转 。 ( ) 


























无 心 磨 曾 时 ， 砂 轮 做 低速 回转 运动 ， 导 轮 做 高 速 回转 运动 。 
( ) 
160. 万 能 外 圆 磨床 的 上 工作 人 台 不 能 绕 工 作 台 的 中 间 短 轴 转 动 。 ( ) 
161. 万 能 外 圆 磨床 的 头 架 变速 箱 不 能 绕 底盘 定 心 轴 倾 回转 。 ( ) 





159. 外 





局] 

































































































































































162. 在 万 能 外 圆 磨床 尾 座 套 简 的 前 油封 盖 上 有 一 斜 孔 ， 它 用 来 灌 油 
润滑 。 ( ) 
163. 万 能 外 圆 磨床 的 砂 、 轮 架 除 了 具有 主轴 回转 主 运动 和 横向 进 给 
运动 外 ， 还 可 绕 滑 鞍 定 位 孔 中 心 做 回转 运动 。 人 
164. 万 能 外 圆 磨床 的 内 圆 磨 具 上 只 能 磨 削 工件 内 孔 。 ( ) 























165. 万 能 外 圆 磨床 手动 纵向 进 给 时 ， 转 动手 轮 ， 只 通过 各 级 齿轮 就 
可 将 运动 传 给 工作 台 ， 使 工作 台 作 纵向 往复 进 给 运动 。 

166. 台式 时 式 铣 锐 床 遂 过 安装 特 殊 附 件 也 不 能 加 工 螺 纹 。 

167. 台式 卧 式 铣 铂 床 主 传动 系统 通常 分 为 集中 传动 和 分 离 传动 。 
(qe 
168. 台式 臣 式 铣 匆 床 的 进 给 方式 通常 有 两 种 ， 即 转 进 给 方式 和 分 进 




















( ) 
(0 
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“159. 





给 方式 。 


169. 


台式 





轴 【〈 铣 轴 ) 及 3 


170 


台式 








退 刀 槽 等 。 


171. 


在 台 














忠 式 铣 镁 床 主轴 的 三 层 结构 包括 外 1 





F 旋 盘 主 轴 。 








中 式 铣 鱼 床 的 平 





二 











式 








中式 铣 乌 床上 ， 使 用 不 同 的 刀具 和 附 们 











加 工 螺纹 以 及 加 工 外 圆 和 端面 等 。 


J72: 
其 变速 系统 的 
173 . 
于 铣 铀 床上 。 
174. 
175. 














进 给 。 


176. 


177. 


接 、 刚 性 








对 于 





对 于 





台式 
和 
3 


式 



































台式 时 式 铣 鱼 





























台式 卧 式 久 锋 床 来 说 ， 不 管 是 集中 传动 ， 
Sa i dn 
































卧 式 铣 铂 床上 
卧 式 铣 乌 床 





























台式 





所 谓 






































称 半 层 主轴 )。 


178. 


183. 
行星 差 动机 


台式 




















的 大 齿轮 与 花 盘 


184. 


台式 






























































中 式 铣 铀 床 两 


趾 式 铣 乌 床 的 





























列 
兴 
襄 
娃 
EE 
塔 
过 
击 
Ea 
过 
直 
这 
守 


的 转 进 给 方式 适用 于 铣削 中 的 进 给 
的 分 进 给 适用 于 钞 削 、 


主轴 ( 镜 轴 )、 空 心 主 


钻 削 及 加 工 外 圆 中 


( ) 





( ) 


证 盘 主 要 用 来 匀 削 大 孔 ， 切 前 端面 、 外 圆 


F 可 以 钻 削 、 铣 削 、 


























中 式 铣 锐 床 的 三 层 主轴 结构 的 缺点 之 一 是 主轴 回转 精度 低 。 

















卧 式 铣 铂 床 的 两 层 半 主轴 结构 的 优点 之 一 是 平 旋 盘 回转 精 





慨 主 轴 结 构 是 由 铣 轴 和 平 旋 盘 组 成 的 。 《 
卧 式 铣 镁 床 两 层 主轴 结构 的 优点 之 一 是 主轴 刚度 ， 回 转 尖 











中 式 铣 锐 床 的 可 拆 式 平 旋 盘 主要 





合式 卧 式 铣 锌 床 的 外 行星 式 圆柱 齿轮 行星 差 动机 构 和 锥 
向 刀 架 获得 进 给 运动 的 条 件 都 是 





构 中 ， 平 旋 盘 径 


的 转速 不 相 





机 械 夹 紧 机 构 和 液压 缸 推动 


185. 





台式 








趾 式 铣 链 床 


中式 铣 甸 床 了 








等 
本 oo 









































[ 作 台 夹 紧 机 构 通常 有 两 和 
碟 形 弹簧 夹 紧 液压 松 开 








工作 台 分 度 定位 机 


C3 


台式 卧 式 铣 铀 床 的 两 层 半 主轴 结构 ， 主 要 是 因为 其 空心 轴 
的 前 轴承 没 直接 装 在 主轴 箱 上， 而 是 装 在 与 
较 强 的 长 法 兰 盘 内 ， 


E 轴 箱 箱 体 孔 前 端 有 固定 连 
相当 于 平 旋 盘 主轴 的 法 兰 盘 长 度 很 短 《〈 份 




















Zh 





TH 人 








( 
回 定式 平 旋 盘 主要 闭 在 铣 轴 上 。 ( 
( 





页 装 在 平 旋 盘 





主轴 上 。 





























部 车 


室 套 在 花 





A 





F， 即 液压 饶 推 动 的 
的 夹 紧 机 构 。 qq 





构 中 的 定位 名 


省 定位 可 实现 多 
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位 置 分 度 定 位 。 ( ) 
186. 台式 卧 式 铣 铂 床 工作 台 分 度 定位 机 构 中 的 端点 盘 定 位 只 能 实现 
90° 回转 定位 。 G 7) 
187. 台式 时 式 铣 钱 床 工 作 台 分 度 定 位 机 构 中 的 圆 光 栅 或 圆 感应 同步 ， 
检测 分 度 定 位 可 实现 任意 角度 的 分 度 定位 。 ( ) 
188. 横梁 移动 式 龙 门 铣床 用 于 加 工大 型 零件 的 平面 、 斜 面 等 。 ( ) 
189. 龙门 架 移动 式 龙门 铣床 用 于 加 工 重型 、 超 重型 零件 的 平面 、 
斜面 。 人 
190. 横梁 移动 式 龙门 铣床 的 铣 头 配备 数量 与 工作 台 宽 度 有 关 。 ( ) 
191. 横梁 移动 式 龙门 铣床 的 工作 台 和 铣 头 都 没有 微调 运动 装置 。 
( ) 
192. 龙门 架 移动 式 龙门 铣床 的 工作 台 及 工件 均 不 动 。 ( ) 
193. 龙门 架 移动 式 龙门 铣床 应 保证 双 立 柱 的 移动 要 同步 。 人 
194. 工件 表面 出 现 螺旋 线 是 万 能 外 圆 磨床 常见 故障 之 一 EC 2 
195. 键 孔 时 出 现 均 匀 螺 旋 线 是 键 床 常 见 故 障 之 一 。 人 二 
196. 垂直 铣 头 垂直 进 给 出 现 爬 行 现象 是 龙门 铣床 常见 故障 之 一 。 
全) 
197. 光学 平 直 仪 在 机 床 制造 和 修理 中 ， 用 来 检查 床 身 导轨 在 水 平面 
内 和 垂直 平面 内 的 平面 度 。 ( ) 
198. 光学 平 直 仪 可 检查 检验 用 平板 的 平面 度 误 六 C 3) 
199. 光学 计 管 主要 采用 两 个 原理 进行 工作 ， 即 自 准 直 原 理 和 机 械 正 
切 杠杆 原理 。 ( ) 
200. 光学 计 主 要 用 于 比较 测量 。 ( ) 
201. 光学 平 直 仪 与 光学 准 直 仪 没 有 区 别 ， 都 是 用 来 测定 直线 度 误 差 、 
平面 度 误差 的 。 CG» 2) 
202. 不 同型 号 的 光学 平 直 仪 的 规格 是 不 同 的， 能 测 导 轨 长 度 也 有 一 
定 限度 ， 因 此 不 能 超出 过 远 测 量 。 ( ) 
203. 从 原理 上 讲 ， 自 准 直 量 仪 实际 是 添 装 了 目镜 的 平行 光 管 。 ( ) 
204， 卧 式 测 长 仪 主要 用 于 测量 平行 平面 的 长 度 以 及 球 和 圆柱 体 的 直 
径 等 。 ( ) 
205. 苇 式 测 长 仪 不 能 测量 孔 的 直径 、 螺 纹 的 中 径 和 螺 距 。 G 7) 
206. 在 用 卧 式 测 长 仪 测量 时 ， 其 读数 结果 是 由 三 者 相 加 得 到 的 ， 即 
精密 玻璃 刻度 尺 的 像 上 的 读数 、 固 定 分 划 尺 上 的 读数 及 螺旋 线 分 划 板 内 的 



























































高 级 工 鉴定 考核 试题 库 . 161 . 

圆周 刻 线 尺 上 估 读 得 的 读数 。 人 本 
207. 经 纬 仪 是 用 于 测量 角度 和 分 度 的 高 精度 光学 仪器 。 ( ) 
208. 在 进行 经 纬 仪 读 数 时 ， 对 径 分 划 线 不 重合 时 不 能 读数 。 ( ) 


209. 经 纬 仪 与 平行 光 管 是 用 来 测量 


210. 平行 光 管 帮 
测定 一 个 测量 的 参考 系 。 
211. 不 用 平行 光 管 








212， 从 经 纬 仪 目镜 ! 
213. 经 纬 仪 主要 月 



















































































214. 用 精度 水 
仁 验 回转 工作 台 分 度 精度 更 加 准确 。 
215. 投影 仪 是 利 月 
显示 出 影像 ， 然 后 进行 测量 或 检验 的 光学 仪器 。 
216. 光 切 显微镜 是 采 月 








































































































作 台 分 度 精 度 的 仪器 。 








217. 光 切 显微镜 的 被 测 材料 可 以 是 金属 、 木 材 、 纸 张 、 塑 料 等 。 





218. 干涉 显微镜 是 利用 光波 干涉 
与 光学 镜面 相 比 较 ， 以 光 的 波长 为 基准 



























































219. 使 用 干涉 显微镜 测 
离 平行 直 纹 ， 则 被 测 表 



























































220. 工具 显微镜 月 














影像 法 和 轴 切 法 两 

















标 和 极 坐标 精确 














221. 被 麻 肖 



























































和 工件 转速 过 高 。 











222. 被 磨 肖 









































过 大 。 











223. 被 磨 肖 











存 有 微小 的 磨 粒 。 




































































224. 被 磨 肖 


























粗 粒 度 磨 粒 。 





Q 人 
F 行 光 管 组 成 的 光学 测量 系统 中 的 作用 是 
(Ge 
经 纬 仪 就 可 测量 回转 工作 台 的 分 度 精度 。 
( ) 
的 是 目标 的 虚像 。 ( 癸 
FE 转台 和 万 能 转台 的 分 度 
(coe, 
引 转 工作 台 的 分 度 精 度 ， 比 用 经 纬 仪 
( ) 
的 外 形 放 大 并 投射 在 影 屏 上 
( ) 
看 粗糙 度 的 光学 仪器 。 ( ) 
( ) 
有 微观 不 平 的 被 测 表面 
F 的 表面 粗 烟 度 。 ( ) 
被 测 表面 的 粗糙 度 时 ， 若 干涉 条 纹 为 等 距 
( “» 
种 方法 进行 测量 。 可 按 直 角 坐 
( ) 
上 现 螺旋 线 ， 其 原因 之 一 就 是 工作 台 纵 向 速度 
(Ge 
其 原因 之 一 是 横向 进 给 量 
CE 
其 原因 之 一 是 在 切削 液 中 
G 动 
让 迹 ， 其 原因 之 一 是 切削 液 中 存 有 
( 
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225$， 卧 式 铀 





















































227.， 卧 式 铀 
是 双 速 电动 机 村 





























228， 卧 式 铀 
太 松 。 

















床下 滑 座 低速 运动 时 有 疏 行 现象 ， 光 杠 有 明显 
座 的 镶 条 调整 得 过 紧 。 
绸 床 进行 加 工时 ， 出 现 切削 力 小 ， 其 原因 之 一 是 导轨 接触 




































































主轴 实际 转速 与 转速 盘 所 指 的 速度 不 相符 ， 其 原因 
日 互 变换 时 电极 转换 出 错 。 人 
床 加 工时 切削 力 小 ， 其 原因 之 一 是 保险 离合 器 











229. 龙门 铣床 铣 头 主轴 的 轴 向 窜 动 和 径 向 圆 路 动量 较 大 ， 











地 基 刚 度 不 足 。 











床 振 动 。 


















































中 的 弹 











一 





其 原因 


ey 


( 









































( 


230. 用 龙门 铣床 进行 链 肖 时， 工件 表面 产生 波纹 ， 其 原因 之 一 是 机 


) 


231. 龙门 铣床 床 身 导 轨 严 重 磨损 或 拉毛 ， 其 原因 之 一 是 机 床 长 期 加 
短工 件 或 承受 过 分 集中 的 负荷 ， 造 成 床 身 导轨 局 部 磨损 严重 。 


) 


232. 龙门 铣床 垂直 铣 头 垂直 进 给 时 出 现 爬 行 现象 ， 其 原因 之 一 是 垂 


















































直 铣 头 溜 板 的 铅 条 、 压 板 调整 得 过 紧 。 
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) 


233. 使 用 光学 平 直 仪 测量 V 形 导 轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误差 时 ， 
当 用 目镜 观察 视 场 的 情况 是 : 视 场 基准 线 处 于 亮 “ 十 字 像 ”中 间 ， 当 测 微 













































































手 轮 为 零 时 ， 表 示 没 有 误差 。 



































































































































































































































































































































( ) 

234. 使 用 光学 平 直 仪 测量 V 形 导轨 在 水 平平 面 内 的 直线 误差 时 ， 只 

需 将 平 直 仪 目 镜 座 的 定位 紧 定 螺钉 松 开 ， 使 目镜 座 顺 时 针 方 向 转 90" ， 使 
测 微 手 轮 与 物镜 射出 的 光线 垂直 即 可 。 C3 
235. 在 使 用 光学 计时 ， 选 择 工 作 台 和 测 帽 的 原则 是 : 选择 与 零件 接 
触 面 尽量 大 的 工作 台 和 测 帆 。 ( ) 
236. 著 式 测 长 仪 可 以 进行 绝对 测量 和 相对 测量 。 ( ) 
237. 投影 仪 的 测量 方法 有 两 种 ， 即 绝对 测量 法 和 相对 测量 法 。 ( ) 
238. 在 使 用 干涉 显微镜 进行 测量 时 ， 应 把 被 测 件 表面 朝 上 。 ( ) 
239. 工具 显微镜 使 用 范围 较 广 ， 其 测量 内 容 可 分 为 两 类 ， 即 线性 尺 
寸 测量 和 角度 的 测量 。 G 过 
240. 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 中 滚珠 的 循环 在 返回 过 程 中 与 丝 杠 脱离 接触 
的 ， 称 为 内 循环 。 ( ) 
241. 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 中 滚珠 的 循环 在 返回 过 程 中 始终 保持 接触 的 ， 


称 为 外 循环 。 








( 


) 
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242. 通过 对 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 预 紧 轴 向 力 来 消除 其 径 向 间 除 。 《 
























































































































































































































































































































































) 






































243. 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 的 预 紧 力 过 小 ， 在 载荷 作用 下 ， 传 动 精度 会 
因此 出 现 间隙 而 降低 。 ( ) 
244. 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 的 预 紧 力 过 大 ， 传 动 效 率 和 使 用 寿命 会 降低 。 

( ) 

245. 使 用 滚珠 丝 杠 可 实现 同步 运动 。 C 对 
246. 单 圆 弧 形 结构 的 深 珠 丝 杠 必须 采用 双 螺 母 结 构 。 ( ) 
247. 双 圆 弧 形 结构 的 滚珠 丝 杠 的 承载 能 力 及 轴 向 刚度 不 稳定 。 ( ) 
248. 插 管 式 外 循环 深 珠 丝 杠 的 螺母 不 易 在 设备 上 安装 。 ( ) 
249. 螺旋 模式 外 循环 滚珠 丝 杠 的 螺母 便于 安装 。 ( ) 
250. 端 盖 式 外 循环 滚珠 丝 杠 的 滚珠 经 过 滚 道 短 槽 时 易 发 生 卡 清 现 象 。 

( ) 

251. 内 循环 滚珠 丝 杠 副 的 摩擦 损失 小 ， 传 动 效 率 高 ， 但 反 向 器 结构 
复杂 ， 制 造 比 较 困 难 。 C2 
252. 对 于 新 制 的 滚珠 丝 枉 ， 专 业 制 造 广 在 装配 时 已 按 用 户 要 求 进行 

了 预 紧 ， 因 此 在 安装 时 无 需 再 进行 预 紧 。 Ca > 
253. 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 磨 损 后 ， 可 通过 增加 热 片 的 厚度 来 恢复 预 

紧 力 。 (ee 
254. 滚珠 丝 杠 不 附加 任何 条 件 就 可 实现 同步 运动 。 ( ) 
255. 单 圆 弧 形 滚珠 丝 杠 的 接触 角 在 工作 中 不 变化 。 ( ) 
256. 双 圆 弧 形 深 珠 丝 杠 的 接触 角 ， 随 初始 径 向 间隙 和 轴 向 力 而 变化 。 

( ) 

257. 内 循环 滚珠 丝 杠 分 为 揪 管 式 、 螺 旋 槽 式 和 端 盖 式 。 G 
258. 对 深 珠 丝 杠 进行 预 紧 ， 是 为 了 达到 无 隙 传动 和 提高 其 轴 疝 刚度 。 

( ) 

259， 因 滚珠 丝 杠 出 三 前 已 进行 了 预 紧 ， 故 滚珠 丝 杠 经 较 长 时 间 的 使 
用 后 ， 不 必 再 进行 预 紧 调 整 。 ( ) 
260. 螺纹 工作 面 间 形 成 液 动静 压 油膜 润滑 的 螺旋 传动 即 为 静 压 螺旋 
传动 。 ( ) 
261. 静 压 螺旋 传动 有 机 械 磨损 ， 有 的 行 。 ( ) 
262. 静 压 螺旋 传动 有 反问 空 程 。 ( ) 
263. 静 压 螺旋 传动 机 构 适 于 各 种 转速 、 载 荷 下 工作 。 C > 
264. 静 压 螺旋 常 被 用 作 精 密 机 床 进 给 和 分 度 机 构 的 传动 螺旋 。 ( ) 
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定 会 产生 一 个 平 


265. 


当 静 压 螺 旋 传动 机 构 中 的 螺杆 不 受 力 时 ， 螺 杆 不 处 了 






































间 位 置 。 
G 























266.， 当 静 压 螺旋 传动 机 构 中 螺杆 受到 一 个 左 向 轴 向 力 而 左 移 时 ， 





























衡 此 轴 疝 力 的 液压 力 ， 从 而 使 螺杆 平衡 于 某 一 位 置 ， 并 保 



































































































































































































































持 某 一 油膜 厚度 。 ( ) 
267. 离合 器 是 主 、 从 动 部 分 在 两 条 轴线 上 传递 动力 或 运动 。 ( ) 
268. 牙 租 离合 器 可 用 在 高 速 的 场合 。 (ee) 
269. 超越 离合 器 是 通过 主 、 从 动 部 分 的 速度 变化 或 旋转 方向 的 变化 ， 

而 具有 离合 功能 的 离合 C 忆 
270. 牙 黎 离合 器 是 通过 凸 牙 的 吴 合 来 传递 转 矩 和 运动 的 。 ( ) 
271. 锯齿 形 牙 咎 离合 器 可 以 传递 双向 转 和 矩 。 ( ) 
272. 正 梯 形 牙 髓 离合 器 可 传递 较 大 转 算 而且 凸 牙 的 磨损 与 间隙 能 自 

动 补偿 。 ( ) 
273. 片 式 离合 器 在 过 载 时 两 摩擦 面 之 间 打 滑 ， 自 动 起 保护 作用 。 

( ) 
274. 在 装配 片 式 离合 器 时 ， 内 、 外 摩擦 片 可 随意 安装 。 CC 
275. 片 式 离合 器 可 传递 的 转 矩 很 大 。 ( ) 
276. 超越 离合 器 最 大 的 特点 是 能 自动 控制 离合 。 ( ) 
277. 单 向 超越 离合 器 也 能 实现 正 、 反 两 个 方向 的 超越 。 (C 
278. 所 谓 双向 超越 离合 器 是 能 实现 正 、 反 两 个 方向 超越 的 离合 器 。 

( ) 
279. 磁力 式 离合 器 是 通过 改变 绕组 中 磁力 的 大 小 来 传递 转 矩 的 。 

( ) 
280. 牙 远 离合 器 接 通 时 必须 在 停机 状态 下 进行 。 ( ) 
281. 圆锥 摩擦 离合 器 可 双向 传递 转 矩 。 ( 
282. 牙 舱 离合 器 是 通过 自身 端面 的 爪 齿 间 的 连接 与 脱 开 传递 运动 。 

( ) 
283. 超越 离合 器 可 以 传递 速度 不 同 的 运动 。 ( ) 
284. 在 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 装配 调整 期 间 ， 可 以 加 注 润滑 剂 。 ( ) 
285. 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 的 滚珠 直径 应 保持 一 致 。 ( ) 
286. 静 压 滑动 轴承 是 借助 液压 系统 强制 地 把 压力 油 送 入 轴 与 轴承 的 


配合 间 际 中 ， 利 





















































用 液体 的 静 压 力 支承 载荷 的 一 种 滑动 轴承 。 ( ) 
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287， 毅 压 滑 动 轴 承 的 承载 能 力主 要 取决 于 轴 的 转速 和 油 液 的 黏度 。 
(5 





288. 从 静 压 滑动 轴承 的 了 
果 四 个 节 流 器 阻力 相同 ， 则 

















中 心 。 


289. 旋转 类 


290. 静 压 滑动 轴承 的 缺点 是 轴 心 位 置 不 稳定 。 



























































291. 静电 





























[ 作 原 理 中 知道 ， 当 轴 没 有 受到 载 敬 时， 如 
油 腔 的 压力 也 相同 ， 主 轴 轴 有 颈 被 浮 在 轴承 


( ) 


期 保持 精度 是 静 压 滑动 轴承 的 优点 之 一 。 








用 压力 油 源 造 成 成 





KE 滑动 轴承 需要 一 3 
本 高 ， 是 静 压 滑动 轴承 的 缺点 。 
292. 静 压 滑动 轴承 的 供 
293. 静 压 滑动 轴承 可 以 没有 节 流 器 。 
































方式 有 变量 式 和 变 压 式 两 种 。 





























294. 静电 
给 的 能 量 ， 而 - 























于 轴承 的 结构 尺寸 及 供 油 系统 供 














eg 
站 

















295. 静 压 轴承 
好 ， 旋 转 精度 高 ， 可 以 长 期 保持 精度 。 但 它 的 缺点 是 适 
极 低 的 速度 下 无 法 工 

296. 静 压 轴承 的 刚度 是 月 





示 的 。 


297. 滑动 轴承 的 内 孔 刊 研 是 以 主轴 加 
298. 采用 整体 滑动 轴承 的 3 
也 可 在 V 形 块 上 进行 。 














优点 ， 例 如 功 耗 小 ， 轴 心 稳定 ， 抗 震 性 能 





























( ) 





























书 速 度 范围 窗 ， 在 























日 载荷 变化 与 轴 颈 1 








颈 为 最 终 依 据 的 。 











( ) 


E 变 化 的 比值 来 表 


( ) 
( ) 























299. 采 月 


300. 轴瓦 式 滑动 轴承 是 一 种 高 精度 的 滑动 


轴 上 。 


日 整体 滑动 轴承 的 主轴 锥 体 磨损 轻微 时 ， 可 采 月 


E 轴 的 测量 方法 可 在 车 床 、 磨 床上 进行 ， 


CR 
抛光 修复 。 








由 承 ， 一 般 应 用 在 磨床 3 


( 


pr 








( 








301. 采 月 





镀铬 或 其 他 修 











Pe 


复 ， 也 可 以 采 








302. 采 月 


磨床 上 修 麻 。 


303. 融 压 滑动 轴承 3 


是 否 正常 。 





304. 静 压 




















E 孔 的 圆 跳 动 误差 超 差 量 小 时 ， 














pe 
过 | 
Depp 





( 























| 压力 与 油 腔 压力 之 比 
) 















































( 
( ) 
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305. T68 负 床 主轴 和 钢 套 的 主要 失效 形式 有 磨损 、 变 形 、 局 部 性 损伤 。 
( ) 
306. 修复 多 段 导 轨 时 ， 应 先 拼装 ， 后 刊 研 。 ( ) 
307. 静 压 滑动 轴承 装配 时 ， 轴 承 外 径 与 座 孔 径 的 配合 可 以 有 间隙 。 
( ) 
308. 静 压 滑 动 轴承 装配 与 调整 要 点 之 一 是 在 主轴 试 运转 时 ， 要 检查 
进 油 压力 与 油 腔 压 力 之 比 是 否 正常 。 ( ) 
309. 在 安装 T68 锐 床 空心 主轴 的 新 钢 套 时 ， 既 可 用 热 套 法 又 可 用 冷 
套 法 。 ( ) 
310. T68 负 床 主轴 修复 后 装配 时 ， 应 采取 定向 装配 法 。 ( ) 
311. 在 拼接 B228-14 型 龙门 刨床 五 段 组 成 的 床 身 导 轨 时 ， 依 次 拼装 
顺序 是 1 段 、 2 段 、3 段 、4 段 、5 段 。 外 -) 
312. 在 拼接 B228-14 型 龙门 刨床 五 段 组 成 的 床 身 导 轨 时 ， 若 两 段 床 
身 接头 处 间 隐 较 大 ， 则 用 联接 螺钉 直接 将 其 拉 紧 。 ( ) 
313. 大 型 机 床 床 身 导轨 的 刮 前 ， 应 在 原 机 床 基础 上 进行 ， 而 不 必 保 
持 立 柱 、 横 梁 等 为 不 拆除 的 状态 。 ( ) 
314. 转速 较 高 的 旋转 件 必 须 进行 高 速 平 衡 试验 。 @ 司 
315. 在 低速 动 平衡 前 一 般 要 先 经 过 更 平 衡 试验 。 ( ) 
316. 在 高 速 动 平衡 前 可 以 不 做 低速 动 平衡 试验 。 GCT 2 
317. 只 需 在 两 个 找 正 面 上 进行 平衡 找 正 ， 就 能 使 不 平衡 的 转子 获得 
动 平衡 。 ee 
318. 高 速 动 平衡 通常 要 在 旋转 件 的 工作 转速 下 进行 平衡 。 ( ) 
319. 软文 承平 衡 机 是 近 十 几 年 出 现 的 一 种 新 型 平衡 机 。 C 7 
320. 在 用 动 平衡 机 对 平衡 精度 要 求 高 的 旋转 零 、 部 件 平衡 时 ， 其 支 
承 应 采用 原配 轴承 。 ( ) 
21. 平衡 精度 是 转子 经 平衡 后 不 允许 其 存在 的 不 平衡 量 的 大 小 。 
( ) 
322. 动 平衡 主要 是 对 各 偏心 重量 产生 的 离心 惯性 力 不 在 同一 回转 平 
面 内 的 回旋 体 进行 平衡 。 C3 
323. 长 径 比 较 大 的 旋转 件 ， 只 需 进 行 静 平 衡 ， 不 必 进 行动 平衡 。 
( ) 
324. 平衡 精度 要 求 高 的 旋转 零 、 部 件 ， 在 做 完 低速 动 平衡 后 ， 还 需 
进行 高 速 动 平衡 。 全 
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325. 最 小 剩余 不 平衡 量 不 会 影响 旋转 件 的 平衡 精度 。 ( ) 

326. 严格 按照 图 样 和 工艺 要 求 加 工 出 来 的 磨床 主轴 在 装 入 电动 机 转 

子 和 风扇 后 ， 就 不 必 进 行动 平衡 试验 。 ( ) 

327. 两 个 旋转 件 的 剩余 不 平衡 力矩 相等 ， 它 们 的 质量 不 同 ， 对 于 质 

量 大 的 旋转 件 引 起 的 振动 小 ， 质 量 小 的 旋转 件 引 起 的 振动 大 。 ( ) 

328. 在 研究 机 械 设 备 噪声 时 ， 通 常 可 用 某 一 固定 测 点 上 的 声 压 级 作 

对 比 测量 。 ( ) 

329. 测量 机 械 设备 噪声 时 ， 应 当 标 出 测 点 ( ) 

330. 声 级 计 是 用 来 测量 噪声 等 级 的 仪器 。 ( ) 

331. 声 级 计 只 能 单独 使 用 ( ) 

332， 人 丁 能 听 到 的 声 压 级 的 范围 为 40~120dB。 ( ) 

333. 声 级 计 的 测量 范围 是 0~120dB。 ( ) 

334. 用 声 级 计 测 量 时 ， 选 择 钮 从 低 往 高 依次 选择 。 ( ) 

335. 在 对 设备 进行 振动 状态 监测 时 ， 最 佳 参数 的 选择 是 速度 。 ( ) 
336. 在 对 设备 进行 振动 状态 监测 时 ， 一 般 以 轴承 部 位 作为 测量 点 。 

( ) 

337. 测量 轴承 振动 的 速度 参数 时 ， 要 选择 反映 振动 最 直观 和 最 灵敏 

的 部 位 。 ( ) 

338. 测量 轴承 垂直 方向 的 振动 值 时 ， 应 选择 轴承 宽度 中 央 的 正 上 方 

作为 测量 点 位 置 。 C 

339. 测量 轴承 水 平方 向 的 振动 值 时 ， 应 选择 轴承 宽度 中 央 的 中 分 面 

处 作为 测量 点 位 置 ( ) 

340. 测量 轴承 的 轴 向 振动 时 ， 应 选择 轴承 中 心 线 附 近 的 端面 为 测量 

点 位 置 。 ( ) 

341. 测 振 仪 是 用 来 测定 振动 的 仪器 。 ( ) 
342. 测 振 仪 与 速度 传感器 和 加 速度 传感器 联 用 ， 可 测 轴 的 振动 。 

( ) 

343. 测 振 仪 与 位 移 传 感 器 联 用 可 测 轴承 的 振动 。 ( ) 
344. 评定 旋转 机 械 振动 的 方式 有 两 种 ， 即 同 轴承 振动 或 轴 振 动 。 

( ) 

345. 以 振动 位 移 双 幅 值 为 标准 对 通用 旋转 机 械 进 行 振动 评定 时 ， 转 

速 低 选 小 振幅 ; 转速 高 选 大 振幅 。 ( ) 

346. 液压 泵 就 是 将 原 动 机 输入 的 机 械 能 转换 为 压力 能 输出 ， 为 液压 
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系统 提供 压力 油 。 ( ) 
347. 液压 泵 不 断 地 吸油 、 排 油 ， 实 现 了 液压 泵 将 输入 的 机 械 能 转换 

为 压力 能 输出 。 ( ) 
348. 自 吸 性 能 好 是 齿轮 泵 的 优点 之 一 。 ©, 
349. 齿轮 不 断 地 旋转 ， 齿 轮 泵 就 连续 不 断 地 吸油 和 压 油 。 G 
350. 单 作 用 叶片 泵 是 定量 泵 。 C 要 
351. 双 作 用 叶片 和 泵 是 变量 泵 。 ( ) 
352. 流量 脉动 小 是 叶片 泵 的 优点 之 一 。 的) 
353. 双 作 用 叶片 泵 的 封 油 区 是 在 其 吸油 区 和 压 油 区 之 间 。 ( ) 
354. 柱 塞 泵 是 通过 柱 塞 在 柱 塞 孔 内 往复 运动 时 密封 工作 容积 的 变化 
来 实现 吸油 和 排 油 的 。 ( ) 
355. 压力 高 是 柱 塞 泵 的 优点 之 一 。 ( ) 
356. 变量 叶片 泵 的 定子 内 表面 曲线 是 由 四 段 圆 弧 曲线 和 四 段 过 渡 I 

线 组 成 。 ( ) 
357. 定量 叶片 泵 的 定子 内 表面 曲线 是 一 条 圆 弧 曲线 。 ( ) 
358. 液压 马达 是 将 输入 的 液压 能 转换 为 旋转 运动 的 机 械 能 。 ( ) 
359. 液压 马达 和 液压 泵 在 结构 上 基本 相同 ， 二 者 在 工作 原理 上 是 可 

逆 的 。 ( ) 
360. 液压 马达 和 液压 泵 一 般 是 可 以 通用 的 。 ( ) 
361. 齿轮 液压 马达 中 枪 轮 的 齿 数 一 般 选 得 较 少 。 ( ) 
362. 液压 饶 也 是 将 液压 能 转变 成 机 械 能 的 一 种 能 量 转 换 装 置 。 ( ) 
363. 差 动 连接 的 单 活 塞 杆 液压 缸 在 不 增加 液压 泵 流量 的 前 提 下 就 能 
实现 快速 运动 。 CC 
364. 对 于 速度 稳定 性 要 求 不 高 的 液压 缸 ， 一 般 都 要 设置 专门 的 排 气 
装置 。 ( ) 
365. 在 液压 系统 的 保 压 回路 中 ， 产 生 不 保 压 的 原因 之 一 是 液压 饶 的 

内 外 泄漏 。 € 
366. 在 采用 单 向 顺序 阀 的 液压 系统 平衡 回路 中 ， 产 生 停 位 位 置 不 准 
的 原因 之 一 是 停 位 电信 号 在 控制 电路 中 传递 的 时 间 太 长 。 ( ) 
367. 液压 系统 工作 压力 失常 、 压 力 上 不 去 的 原因 之 一 是 液压 泵 进 、 
出 油 口 装 反 。 ( ) 
368. 液压 系统 出 现 振 动 和 噪声 的 原因 之 一 是 泵 与 电动 机 联 轴 器 安装 

不 同 轴 。 ( ) 
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369. 液压 系统 出 现 疏 行 的 原因 之 一 是 油箱 的 强度 、 刚 度 不 高 。 ( ) 
370. 液压 系统 出 现 温 升 的 原因 之 一 是 导轨 精度 低 ， 压 板 、 镶 条 调 得 

过 紧 。 ( ) 
371. 液压 系统 的 故障 有 80% 是 由 油 液 污染 造成 的 。 ( ) 
372. 液压 油 形成 泡沫 的 条 件 是 空气 和 油 液 出 现 了 混合 。 ( ) 
373. 泡沫 是 一 种 可 压缩 性 高 的 物质 ， 泡 沫 的 存在 会 影响 泵 的 输出 
特性 。 ( ) 
374. 油 温 过 热 不 会 加 速 油 液 的 变质 。 ( ) 
375. 液压 油 中 有 空气 气泡 就 可 判断 出 液压 系统 有 泄漏 。 ( ) 
376. 齿轮 泵 中 的 齿轮 磨损 部 位 是 相对 滑动 表面 即 齿 形 。 ( ) 
377. 齿轮 泵 中 的 泵 体 磨损 ， 主 要 发 生 在 内 腔 与 齿轮 项 圆 的 接触 表面 ， 

多 发 生 在 吸油 腔 侧 。 ( ) 
378. 如 果 齿 轮 泵 的 泵 体 是 对 称 型 ， 且 磨损 轻微 ， 则 可 将 泵 体 翻转 
180° 安装 继续 使 用 。 人 
379. 如 果 具 轮 泵 的 前 后 盖 的 端面 磨损 严重 ， 可 在 平面 磨床 上 进行 磨 
前， 且 磨 前 量 不 受 任何 限制 。 ( ) 
380. 在 齿轮 泵 修理 中 ， 从 前 后 关上 敲 出 压 盖 后 ， 压 六 无 需 适当 加 大 

外 径 尺寸 ， 且 可 重复 使 用 。 ( ) 
381. CB-B 型 齿轮 泵 维修 装配 时 ， 先 在 泵 体 前 后 盖 三 个 零件 上 打 入 定 
位 销 ， 之 后 再 拧紧 6 个 压 紧 螺钉 。 ( ) 
382. 若 YBX 型 变量 叶片 泵 的 转子 与 定子 卡 死 在 转子 与 定子 偏心 量 为 

零 的 位 置 上 ， 则 变量 泵 便 打 不 上 油 。 ( ) 
383. 气缸 是 将 压缩 空气 的 液压 能 转换 为 机 械 能 的 装置 。 ( ) 
384. 膜 片 式 气 饶 的 工作 原理 就 是 利用 压缩 空气 通过 膜 片 推 动 活塞 杆 

做 往复 直线 运动 。 ( ) 
385. 膜 片 式 气 氏 适用 于 气动 夹具 。 (on 
386. 对 于 普通 气缸 ， 当 压缩 空气 的 压力 作用 在 无 杆 方 的 活塞 端面 时 ， 

就 提供 了 一 个 较 快 速度 而 作用 力 小 的 行程 ( ) 
387. 对 于 普通 气缸 ， 当 压缩 空气 的 压力 作用 在 有 杆 方 的 活塞 端面 时 ， 

就 提供 了 一 个 慢 速 而 作用 力 大 的 行程 ( ) 
388. 气 马 达 做 回转 和 运动， 其 作用 相当 于 电动 机 或 液压 马达 。 ( ) 
































389. 从 广义 上 来 说 ， 压 力 容器 应 该 包括 所 有 承受 流体 压力 的 密闭 
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390. 习惯 上 所 说 的 压力 容器 是 指 那些 比较 容易 发 生 事故 ， 而 且 事故 
危害 性 比较 大 的 被 称 为 特种 设备 的 容器 。 ( ) 
391. 对 于 压力 容器 严禁 带 压 拆卸 压 紧 螺栓 。 ( ) 
392. 在 使 用 压力 容器 时 ， 应 严格 控制 工艺 参数 ， 严 禁 压力 容器 超 温 、 
超 压 运行 。 ( ) 
393. 压力 容器 运行 期 间 应 减 小 或 消除 压力 容器 的 振动 。 ( ) 
394. 卧 式 车 床 汶 板 部 件 大 修 的 重点 之 一 是 保证 上 、 下 导轨 的 垂直 度 
要 求 及 上 导轨 的 直线 度 要 求 。 ( ) 
395. 在 大 修 中 ， 卧 式 车 床 的 丝 枉 、 光 杠 的 托 架 的 修理 可 以 与 进 给 箱 
的 修理 不 同时 进行 。 ( ) 
396. 在 大 修 中 ， 卧 式 车 床 的 开 合 螺母 和 开 合 螺母 体 的 修复 应 与 修复 
溜 板 箱 燕尾 导轨 同时 进行 。 ( ) 
397. 在 大 修 中 ， 卧 式 车 床 尾 座 的 修复 重点 是 尾 座 体 的 轴 孔 。 ( ) 
398. 在 普通 铣床 的 大 修 中 ， 主 轴 是 第 一 修复 件 。 ( ) 
399. 在 普通 铣床 的 大 修 中 ， 主 轴 的 前 轴承 定位 面 在 前 轴 须 不 修 磨 的 
情况 ， 也 可 单独 修 磨 。 C.D 
400. 在 普通 铣床 的 大 修 中 ， 床 身 导 轨 的 修复 需 以 主轴 中 心 线 为 基准 。 
( ) 
401. 在 普通 铣床 的 大 修 中 ， 主 轴 变 速 箱 的 装配 与 调整 工作 要 特别 注 
意 的 是 : 主轴 部 件 和 工 轴 部 件 的 装配 。 ( ) 
402. 在 牛头 刨床 的 大 修 中 ， 修 刊 横 梁 各 导轨 面 时 ， 应 确保 横梁 、 床 
身 、 工 作 台 三 者 的 接触 精度 。 人 人 
403. 在 牛头 刨床 的 大 修 中 ， 其 工作 台 上 表面 及 工 形 槽 使 用 其 他 人 刨床 
精 蚀 至 要 求 。 ( ) 
404. 在 牛头 刨床 的 大 修 中 ， 摇 杆 的 修复 应 先 修 刮 滑 槽 面 至 要 求 ， 然 
后 再 修复 摇 杆 两 端的 文 承 孔 。 6 
405. 在 牛头 刨床 的 大 修 中 ， 摇 杆 销 座 的 修复 应 先 修 刮 摇 杆 销 座 底 平 
面 至 要 求 ， 然 后 再 修复 摇 杆 销 座 的 圆柱 表面 。 ( ) 
406. 卧 式 车 床 加 工 端面 的 平面 度 超 差 的 原因 是 纵向 滑板 上 部 的 燕尾 
导轨 组 磨损 严重 。 ( ) 
407. 卧 式 车 床 加 牛 的 圆 度 、 径 向 圆 跳 动 和 轴 向 圆 跳动 精度 超 差 
的 原因 是 尾 座 导 轨 磨 损 。 G 汉 
408. 影响 卧 式 车 床 主轴 部 件 刚度 降低 的 最 主要 因素 是 主轴 本 身 的 结 









































第 三 部 分 “高 级 工 鉴定 考核 试题 库 .171 







































































































































































































































































































































































































































































构 和 尺寸 。 ( ) 

409. 在 卧 式 车 床 的 大 修 中 ， 修 复 床 身 导轨 面 的 修复 基准 是 齿 条 安 
装 面 。 全 

410， 卧 式 铣 床 加 工 工件 表面 粗糙 度 值 升 高 的 主要 原因 是 主轴 部 件 的 
回转 精度 降低 。 ( ) 

411. 卧 式 铣床 加 工 工 件 平面 度 超 差 的 原因 是 导轨 表面 的 直线 度 超 差 。 

( ) 

412. 和 牛头 刨床 加 工 表 面 粗糙 度 值 增 大 ， 其 中 的 原因 之 一 就 是 : 活 折 
板 与 饮 链 销 麻 损 后 ， 活 折 板 在 垂直 面 内 的 配合 间 阶 增 大 。 Cor 

413. 和 牛头 刨床 加 工 零 件 几何 精度 超 差 ， 其 中 的 原因 之 一 是 : 床 身 水 
平 导轨 和 垂直 导轨 的 磨损 。 (4 3 

414. 牛头 刨床 加 工 表 面 粗糙 度 值 增 大 ， 其 中 的 原因 之 一 就 是 ;横梁 
导轨 磨损 。 人 

415. 牛头 刨床 加 工 表面 粗糙 度 值 增 大 ， 其 中 的 原因 之 一 就 是 ， 床 身 
导轨 磨损 。 Co 

416. 牛头 蚀 床 的 横梁 连接 在 床 身 和 工作 台 汶 板 之 间 ， 其 间接 触 精 度 
对 加 工件 的 精度 和 表面 粗糙 度 没有 影响 。 人 = 

417. 磨床 润滑 是 为 了 减 小 摩擦 面 和 各 传动 副 的 磨损 ， 以 保证 和 提高 
机 构 工作 的 可 靠 性 和 灵敏 性 。 C. 

418. 磨床 保养 的 目的 是 保证 机 床 的 良好 技术 状态 ， 以 防 机 床 发 生 故 
障 ， 致 使 机 床 精度 降低 ， 甚 至 损坏 。 ( ) 

419. 在 龙门 铣床 一 级 保养 时 ， 应 以 维修 工人 为 主 ， 操 作 工 人 配合 
进行 。 ( ) 

20. 在 龙门 铣床 二 级 保养 时 ， 应 以 操作 工人 为 主 ， 维 修 工 人 参加 下 
进行 。 ( ) 

二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 ) 

1. 噪声 频率 小 于 ( ，) Hz 的 低频 噪声 不 会 对 人 体 造 成 伤害 。 

A. 100 B. 200 C. 300 D. 400 

2. 噪声 频率 在 〈 ”) Hz 的 中 频 噪声 不 会 对 人 体 造 成 伤害 。 

A. 100~200 B. 200~400 C. 400~600  D. 300~800 

3. 作业 温度 在 〈(”) ‘CC 以 上 为 高 温 作业 。 

A. 25 B. 30 C. 38 D. 40 
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4. 低温 一 般 是 指 温 度 范围 为 ( ) 'C。 
A. -40~-20 B. -70~-50 C. -80~-60 DD. -100~-80 
5. 人工 气候 室 的 温度 范围 为 ( ) 'C。 

A. 15~20 B. 20~25 C. 25~30 D. 18~22 
6 

A 
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.高 处 作业 上 下 坡度 不 得 大 于 ( )。 
证 B. 1:3 C. 1:4 D. 1:5 

. 高 处 作业 接近 高 压 线 或 裸 导线 排 ， 或 距离 低压 线 少 于 ( ) m 时 ， 
必须 停电 并 在 电疗 上 挂 上 “有 人 工作 ， 严 禁 合 闸 ”的 警告 牌 。 














































































































A. 2.5 B. 3.5 C. 1.5 D. 2 

8. 高 处 作业 使 用 脚 手 板 ， 单 人 行道 宽度 不 得 小 于 ( ) m。 

A. 0.6 B. 1 C. 1.5 D. 2 

9. 外 圆 磨 床 头 、 尾 座 顶 尖 中 心 连 线 对 工作 台 移 动 的 平行 度 ， 在 垂直 
平面 内 ， 公 差 值 为 ( ) mm。 

A. 0.01 B. 0.03 C. 0.02 D. 0.04 











10. 外 圆 磨床 砂轮 架 主轴 端 部 主轴 定 心 锥 面 的 径 向 圆 跳动 公差 值 为 
























































A. 0.001 B. 0.003 C. 0.004 D. 0.005 
11. 外 圆 磨 床 砂 轮 架 主轴 端 部 主轴 的 轴 向 窜 动 公差 值 为 ( ) mm。 
A. 0.002 B. 0.004 C. 0.006 D. 0.008 











12. 外 圆 磨床 砂轮 架 移动 对 工作 台 移 动 的 垂直 度 ， 当 行程 长 度 不 大 于 
100mm 时 ， 公 差 值 为 ( ) mm。 

A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 

13. 外 圆 磨床 砂轮 架 主轴 轴线 与 头 架 主轴 轴线 的 等 高 度 公差 值 为 




































































A. 0.1 B. 0.2 C. 0.3 D. 0.4 
列 磨 床 的 内 圆 磨 头 文 架 孔 轴线 对 工作 台 移 动 的 平行 度 : 在 垂直 
面 内 ， 在 100mm 测量 长 度 上 ， 公 差 值 为 ( ) mm。 
A. 0.01 B. 0.015 C. 0.02 D. 0.025 
15. 外 圆 磨床 的 内 圆 磨 头 支架 孔 轴 线 对 头 架 主轴 轴线 的 等 高 度 公差 值 
为 ( ) mm。 
A. 0.02 B. 0.025 C. 0.03 D. 0.035 


16. 外 圆 磨 床 砂 轮 架 快速 引进 重复 定位 精度 : 当 最 大 磨 削 直 径 不 大 于 
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320mm 时 ， 公 差 值 为 ( ) mm。 
A. 0.003 B. 0.001 C. 0.002 D. 0.004 
17. 苇 式 锌 床 主轴 锥 孔 的 径 向 圆 跳 动 ， 单 独 回转 主轴 ， 当 主轴 直径 不 
大 于 100mm 时 ， 靠 近 主 轴 端 部 的 公差 值 为 (”) mm。 
A. 0.2 B. 0.02 .0.002 D. 0.1 
18. 卧 式 镜 床 平 旋 盘 的 跳动 : 当主 轴 直 径 不 大 于 100mm 时 ， 公 差 值 
为 ( ) mm。 
A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 
19. 卧 式 锌 床 工作 台面 对 主轴 中 心 线 的 平行 度 : 当主 轴 直 径 不 大 于 
100mm 时 ， 在 5 倍 主轴 直径 的 测量 长 度 上 ， 公 差 值 为 ( ) mm。 
A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 
20. 卧 式 锐 床 平 旋 盘 径 向 刀 架 移动 对 主轴 中 心 线 的 重 直 度 ， 当 主轴 直 
径 不 大 于 100mm 时 , 在 5 倍 主 轴 直 径 的 测量 长 度 上 ,每 100mm 测量 长 度 
的 公差 值 为 ( ) mm。 
A. 0.03 B. 0.02 C. 0.01 D. 0.015 
21. 卧 式 锌 床 工作 台面 对 主轴 中 心 线 的 平行 度 ， 当 主轴 直径 不 大 于 
160mm 时 ， 在 5 倍 主轴 直径 的 测量 长 度 上 ， 公 差 值 为 ( ) mm。 
A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 
22. 臣 式 镜 床 后 立柱 导轨 对 前 立柱 导轨 的 平行 度 , 在 纵向 直立 平面 内 ， 
当主 轴 直 径 不 大 于 100mm 时 ， 公 差 值 为 ( )。 
A. 0.02mm/1000mm B. 0.03mm/1000mm 
C. 0.04mm/1000mm D. 0.05mm/1000mm 
23. 卧 式 键 床 后 立柱 支架 轴承 孔 中 心 线 对 主轴 中 心 线 的 重合 度 ， 当 了 
直径 不 大 于 100mm 时 ， 公 差 值 为 ( ) mm。 
A. 0.02 B. 0.03 C. 0.04 D. 0.05 
24. 时 式 锌 床 主轴 移动 的 直线 度 ， 在 垂直 平面 内 ， 当 主轴 直径 不 大 于 
100mm 时 ， 在 50mm 测量 长 度 上 ， 公 差 值 为 ( ”) mm。 
A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 
25. 固定 式 龙门 铣床 主轴 锥 孔 的 径 癌 圆 跳 动 ， 在 主轴 端 部 ， 当 入 
须 的 直径 不 大 于 200mm 时 ， 公 差 为 ( ) mm。 
A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 
26. 固定 式 龙 门 铣床 主轴 定 心 轴 有 颈 的 径 向 圆 跳动 ， 当 定 心 轴 颈 的 直径 
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不 大 于 200mm 时 ， 公 差 为 ( ) mm。 

A. 0.02 B. 0.03 C. 0.01 D. 0.04 

27. 固定 式 龙 门 铣床 垂直 铣 头 主轴 旋转 轴线 对 工作 台 沿 和 X 轴线 移动 的 
垂直 度 公 差 为 ( ) mm。 

A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 

28. 国定 式 龙门 铣床 回转 铣 头 回转 对 工作 台 移 动 (X 轴线 ) 的 平行 度 ， 
指示 表 放 在 距 铣 头 回 转轴 线 500mm 处 ， 当 倾斜 角 不 大 于 10" 时 ， 公 差 为 
( ) mm。 

A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 

29. 固定 式 龙门 铣 床 水 平 铣 头 在 立柱 上 垂直 移动 (W 轴线 ) 对 垂直 铣 


























































































































头 移动 (7 轴线 ) 的 垂直 度 ， 在 500mm 测量 长 度 上 ， 公 差 为 ( ) mm。 
A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 
30. 固定 式 龙 门 铣床 主轴 的 周期 性 轴 向 窜 动 ， 当 定 心 轴 颈 的 直径 不 大 
于 200mm 时 ， 公 差 为 ( ) mm。 
A. 0.04 B. 0.03 C. 0.02 D. 0.01 
31. 国定 式 龙门 铣床 水 平 铣 头 主轴 旋转 轴线 对 垂直 铣 头 水 平移 动 


(了 轴线 ) 的 平行 度 ， 在 到 


( ) mm。 
A. 0.03 
32. 冉 






























































B. 0.04 








的 垂 1 

















C. 0.02 


定式 龙门 铣床 水 平 铣 头 主轴 旋转 轴线 对 -了 


度 ， 公 差 为 ( )。 








平面 内 ， 在 300mm 测量 长 度 上 ， 公 差 为 


D. 0.01 





[ 作 台 移动 〈X 轴线 ) 





A. 0.01mm/1000mm 
C. 0.03mm/1000mm 


B. 0.02mm/1000mm 
D. 0.04mm/1000mm 























33. 时 式 镜 床 主轴 箱 移动 手柄 拉力 应 不 大 于 (”) N。 

A. 60 B. 160 C. 260 D. 360 

34. 卧 式 镜 床 上 滑 座 移动 手柄 拉力 应 不 大 于 ( ) N。 

A. 80 B. 100 C. 120 D. 160 

35. 卧 式 镜 床 主轴 移动 手柄 拉力 应 不 大 于 (”) N。 

A. 40 B. 80 C. 120 D. 160 

36. 外 圆 磨床 空运 转 试验 时 ， 进 行 工 作 台 往复 换 向 运动 试验 ， 左 右 行 























程 的 速度 差 不 得 超过 较 低速 度 的 〈( )。 
A. 10% B. 15% C. 20% D. 25% 
37， 外 圆 磨床 空运 转 试验 时 ， 进 行 磨 头 快 进 重复 、 定 位 精度 试验 ， 重 
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复 定 位 精度 不 能 超过 ( ) mm。 




















A. 0.001 B. 0.002 C. 0.003 D. 0.004 
38. 外 圆 磨床 空运 转 试验 时 ， 空 运转 时 间 不 得 少 于 (”) h。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 1 

39. 外 圆 磨床 空运 转 试验 时 ， 进行 磨 头 空运 转 试验 ， 磨 头 及 头 架 的 轴 


承 温 升 不 能 超过 ( ) 口 。 
A. 15 B. 20 C. 25 D. 30 
40. 时 式 匀 床 的 工作 台 部 件 装配 时 ,和 斜 齿轮 与 斜 尖 条 间隙 小 于 ( ”) mm 









































时 ， 可 调整 斜 齿 轮 的 固定 法 兰 至 要 求 。 
A. 1 B. 1.5 C. 1.6 D. 1.8 
41. 四 式 铀 床 安装 调试 顺序 第 一 步骤 是 ( )。 
A. 总 装 精度 调整 B. 空运 转 试验 
C. 机 床 负荷 试验 D. 主要 部 件 的 装配 
42. 时 式 锌 床 主要 部 件 装配 分 (”) 大 步骤 。 
A. 4 B. 6 GG 7 D. 8 
43. 时 式 鱼 床 总 装 精 度 调 整 主要 包括 ( ) 项 。 
A. 2 B. 5 C. 4 D. 6 
44. 在 大 型 工件 的 划 线 中 , 首先 需要 解决 的 是 划 线 用 的 支承 基准 问题 。 






























































除了 可 以 利用 大 型 机 床 的 工作 台 划 线 外 ， 一 般 较为 常用 的 有 (  )。 

A. 工件 移 位 法 

B. 工件 移 位 法 和 平台 接 长 法 

C. 工件 移 位 法 、 平 台 接 长 法 、 导 轨 与 平 尺 的 调整 法 和 水 准 法 拼凑 平台 

D. 拉线 法 

45. 拉线 与 吊 线 的 划 线 方法 ， 适 用 于 (”) 工件 的 划 线 。 

A. 了 畸形 B. 特大 型 C. 一 般 D. 凸轮 

46. 某 畸 形 工件 形状 育 特 ， 其 上 两 孔 中 心 线 的 交点 在 空间 ， 不 在 工件 
本 体 上 ， 故 划 线 时 要 采用 〈 ”) 基准 和 辅助 工具 的 方法 。 

A. 设计 B. 辅助 C. 文 承 D. 装配 

47. 经 过 划 线 确定 加 工时 的 最 后 尺寸 ， 在 加 工 过 程 中 应 通过 ( ) 来 
保证 尺寸 的 准确 度 。 

A. 测量 B. 划 线 C. 加 工 D. 装配 

48. 畸形 工件 的 划 线 要 点 之 一 是 ( )。 

A. 加 工 位 置 ”B. 测量 位 置 ”C. 安放 位 置 ”D. 装配 位 置 
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49. 了 上 形 工件 的 基准 选择 一 般 情 况 下 是 (  )。 
A. 设计 时 的 中 心 线 或 主要 表面 B. 测量 基准 
C. 装配 基准 D. 毛坯 面 
50. 对 于 特大 型 工件 的 划 线 ， 应 选择 ( ”) 作为 第 一 划 线 位 置 。 
A. 装配 基准 B. 测量 基准 
C. 竺 加工 的 孔 和 面 最 多 的 一 面 D. 便于 安放 
51. 大 型 工件 划 线 首先 需要 解决 ( )。 
A. 测量 基准 ”B. 设计 基准 ” C. 装配 基准 ” D. 支承 基准 
52， 当 大 型 工件 的 长 度 超过 划 线 平台 (”) 时 ， 采 用工 位 移 位 法 。 
A. 1/5 B. 1/4 C. 1/6 D. 1/3 
53. 当 大 型 工件 的 长 度 比 划 线 平台 “ ”)， 采 用 平台 接 长 法 。 
A. 很 长 时 B. 很 短 时 C. 上 略 长 时 D. 很 长 很 长 时 

















54. 大 型 工件 划 线 的 导轨 与 平 尺 的 调整 法 是 将 大 型 工件 放置 于 ( ) 





的 调整 热 铁 上 。 
A. 划 线 平台 





B. 硬 枕 木 








C. 平板 D. 坚实 的 水 泥 地 



















































































































































































55$， 特 大 型 工件 划 线 的 拉线 和 吊 线 法 只 需要 〈( ，) 次 吊装 、 找 正 ， 就 
能 完成 整个 工件 的 划 线 。 

从 和 B. 两 全 二 D. 四 

56. 刍 削 圆 弧 面 使 用 的 方法 是 ( )。 

A. 顺 甸 法 B. 深 刍 法 C. 交叉 铁 法 ” D. 推 铀 法 

57. 键 削 外 圆 弧 面 时 ， 键 刀 除 向 前 运动 外 ， 还 要 ( )。 

A. 问 后 运动 B. 向 左 运 动 

C. 向 右 运动 D. 沿 工 件 被 加 工 圆 弧 面 摆动 

58. 铁 削 内 圆 孤 面 时 ， 铁 刀 除 向 前 运动 外 ， 镜 刀 本 身 还 要 ( )。 

A， 向 后 运动 

B. 向 右 运动 

C. 作 一 定 的 旋转 运动 和 向 左 移动 

D.， 向 后 运动 和 向 右 运 动 

59. 在 钾 削 加 工 中 ， 出 现 工件 损坏 的 解决 办 法 是 ( )。 

A. 确保 划 线 正确 

B. 雏 刀 选择 要 得 当 

C. 正确 掌握 操作 技能 

D. 正确 夹 持 工件 或 适度 地 控制 夹 紧 力 
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60. 在 钻 削 、 扩 削 、 贸 削 高 精度 孔 系 时 ， 划 线 要 很 准确 ， 划 线 误差 不 
超过 ( ) mm。 

A. 0.05 B. 0.01 C. 0.015 D. 0.02 

61. 在 零件 同一 加 工 面 上 有 较 多 轴线 互相 平行 的 孔 ， 加 工时 应 采取 一 
些 办 法 ， 其 中 应 用 (”) 倍 孔 径 的 钻头 按 划 线 钻 孔 。 

A. 0.1 B. 0.3 C. 0.4 D. 0.5 

62. 在 零件 同一 加 工 面 上 有 较 多 轴线 互相 平行 的 孔 ， 孔 径 和 中 心 距 精 
度 要 求 较 高 ， 这 时 在 准确 划 线 的 基础 上 ,应 在 工件 各 孔 的 ( ) 位 置 上 钻 、 
攻 小 螺纹 孔 。 

A， 上 边 B. 下 边 C. 左边 D. 中 心 

63. 在 刃 磨 群 钻 月 牙 槽 时 ， 使 钴 头 轴 线 与 砂轮 右 侧面 的 夹 角 为 〈 )。 

A. 20" ~35° B. 35°~50° C. 55° ~60° D. 60° ~75° 

64. 群 外 手工 为 磨 的 顺序 是 ( )。 

A. 磨 圆 缴 刃 一 磨 外 刃 一 丸 磨 分 导 覃 

B， 修 磨 横 刃 一 磨 圆 弧 刃 一 磨 外 刃 一 丸 磨 分 导 醒 

C， 磨 外 刃 一 磨 圆 弧 刃 一 修 磨 横 刃 一 丸 磨 分 屑 模 

D. 尺 磨 分 导 槽 一 修 磨 横 刃 一 磨 圆 弧 刃 一 磨 外 刃 

65. 在 丸 磨 群 钻 外 丸 时 ， 磨 削 点 〈 )。 

A. 随意 B. 大 致 在 砂轮 的 水 平 中 心 面 上 

C. 大 致 在 砂轮 的 水 平 中 心 面 下 _ D. 靠近 砂轮 左 端 

66. 在 修 麻 群 钻 横 刃 时 ， 钻 头 轴线 左 摆 ， 在 水 平面 内 与 砂轮 侧面 夹 角 
约 ( )。 

A. 15° B. 30° C. 60 D. 90° 

67. 在 丸 磨 群 钼 外 刃 分 屑 槽 时 ， 手 担 钻 头 ， 目 测 两 外 刃 ， 如 两 外 刃 有 
高 有 低 ， 应 选 定 较 高 的 一 为 ， 使 片 砂轮 侧面 与 它 成 ( )。 

A. 30° B. 60° C. 90° D. 120° 

68. 在 刮 削 中 ， 发 现 撕 痕 时 ， 提 高 其 刮 谢 精 度 的 方法 是 )。 

A. 人 研 点 时 千 万 不 要 来 有 砂粒 、 切 由 等 杂质 

B. 避免 多 次 同 向 刊 削 

C. 要 始终 保持 切削 刃 光 洁 且 锋利 

D. 推 磨 研 点 时 要 保持 均匀 

69. 超 精 研磨 和 抛光 可 使 直径 300mm 的 平 晶 的 平面 度 误差 控制 在 ( ) 
hm 以 下 。 

A. 0.1 B. 0.01 C. 0.001 D. 0.0001 
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70. 超 精 研磨 和 抛光 可 使 厚度 在 10mm 以 下 的 量 块 达到 ( ) pm 的 
尺寸 精度 。 





A. 
71. 


A. 
B. 





0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 

在 研磨 孔 时 ， 出 现 孔 口 扩 大 ， 提 高 研磨 精度 的 方法 是 〈 )。 
磨料 选 得 不 能 太 粗 

保 工 件 材 料 人 硬度 均匀 

确保 研磨 棒 本 身 的 制造 精度 

研磨 时 ， 孔 口 挤 出 的 研磨 剂 要 及 时 擦 去 

包 精 研磨 量 块 需要 ( ”) 道 工 序 。 

































































2073 B. 3~4 C. 4~5 D. 5 一 0 
73 . 














在 采用 粘 迭 法 对 小 尺寸 薄片 量 块 进 行 研磨 和 抛光 时 ， 应 将 薄片 量 


























块 粘 友 在 同等 精度 的 ( ) mm 厚 的 辅助 热 块 上 。 


.于 涉 显微镜 的 测量 范 转 
. 0.01~0.1 B. 0.03 一 
. 电动 轮廓 仪 的 测量 范围 是 ( ) hm。 

. 0.025~6.3 B. 0.25~0.63 C. 0.01 一 2 D. 0.1~0.3 
.检测 超 精 平面 表面 粗糙 度 的 仪器 是 〈 )。 

.光学 平 直 仪 B. 光学 计 C. 
.车 床 主轴 箱 的 划 线 通常 可 为 〈《 ) 

.两 B. 三 C. 四 D. 五 














. 5~10 B. 10~15 C. 15~20 D. 20~25 
.抛光 是 〈 )。 
.机械 作用 B. 物理 作用 
.化 学 作用 D. 物理 作用 和 化 学 作用 的 综合 
.用 来 检测 表面 粗糙 度 的 仪器 是 (。)。 
.光学 平 直 仪 B. 经 纬 仪 C. 光 切 显微镜 D. 工具 显微镜 
. 光 切 显微镜 的 测量 范围 是 ) hm。 
. 0.1~10  B.02~20  C.0.6~60  D. 0.8~80 

1 








































































































是 ( ) km。 
C. 0.02 一 2 D. 0.04 一 4 






























































HH 





式 测 长 仪 D. 干涉 显微镜 
次 进行 。 




































































.传动 机 架 的 划 线 共有 ”) 个 划 线 位 置 。 

两 B: 三 C. 四 D. 五 

刃 磨 钻 不 锈 钢 群 钼 时， 外 为 顶 角 较 大 ， 通 常 外 刃 顶 角 为 2gs 
. 90° ~105° B. 105° ~120° C. 120° ~135° D. 135° ~140° 
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83， 丸 磨 钻 黄 铀 群 钻 时 ， 将 外 刃 轴 向 结构 前 角 修 磨 成 负 前 角 即 ( 
-8° ~—10° D. -10° ~-12° 
磨 钻 铝 合 金 群 钴 时 ， 横 丸 应 磨 得 更 罕 ， 即 p= ( 
C. 0.064 
磨 钻 便 钢 群 钼 时， 选用 较 小 的 项 角 ， 即 2g= 《 


A. 
84. 丸 
A. 
85. 妨 
A. 
86. 在 刊 前 零 级 平板 中 ， 在 进 
) mm 时 ， 即 可 用 下 


( 





-2d B90 





0.024d B. 0.04d 














105° B. 118° C. 128° 




















磨 平板 进行 研 点 。 


行 第 一 步 粗 刮 时 ， 当 总 的 刮 深 达 


)。 


0 
D. 0.08d 
2's 

D. 138° 


到 





A. 0.01 一 0.02 B. 0.02~0.03 C. 0.03~0.05 D. 0.05~0.08 


87. 在 刊 前 零 级 精度 平板 ! 


一 生生 


体征 一 














, 在 进 





点 /25mmx25mm 时 ， 便 可 进行 下 一 步 一 一 细 乔 。 








步 粗 刮 时 , 当 研 点 数 达到 ( 


) 



































































































































































































































A. 2~4 B. 4~6 C. 6~8 D. 8 一 10 

88. 在 刊 削 零 级 精度 平板 中 ， 在 进行 第 二 步 细 刮 时 ， 对 发 亮 的 便 点 子 
要 重 刊 ， 其 刮 前 深度 应 控制 在 (”) mm 以 内 。 

A. 0.01 B. 0.02 C. 0.03 D. 0.04 

89. 在 刮 削 零 级 精度 平板 中 ， 在 进行 第 二 步 细 刊 时 ， 当 用 一 级 平板 
研 点 时 ， 其 研 点 数 达 到 ( ) 点 /25mmx25mm 时 ， 即 可 进入 最 后 一 步 
精 乔 。 

A 255 B. 5 一 8 C. 8 一 12 也 12 一 ”1S 

90. 在 刮 削 零 级 精度 平板 中 ， 精 刮 后 ， 用 零 级 精度 的 原始 平板 进行 下 
点 检验 ， 当 研 点 数 大 于 或 等 于 (”) 点 /25mmx25mm 时 ， 且 整个 平板 全 部 
面积 上 均 已 达到 技术 要 求 时 ， 则 精 刊 结 束 。 

A. 15 B. 20 C. 25 D. 40 

91. 在 进行 三 块 式 轴瓦 刊 前 时 ， 将 磨 头 主 轴 轴 瓦 与 球 头 螺钉 相配 的 圆 
弧 的 对 偶 件 打 记 号 后 ， 将 主轴 箱 体 置 于 标准 平板 上 ， 刊 研 其 底面 ， 使 其 接 
触 率 不 低 于 〈 ，) 点 /25mmx25mm。 

A. 2 一 4 B. 6~8 C. 8~10 D. 10~12 


92. 在 进行 三 块 式 轴瓦 刊 前 中 , 粗 刊 轴瓦 时 , 将 已 修好 的 主轴 放 在 V 




















EB 块 上 ， 在 轴 颈 上 涂 一 点 注 薄 的 蓝 
时 在 轴瓦 的 背面 上 用 指示 表 测 量 ， 检 查 轴 瓦 两 端的 
过 ( ) mm。 

A. 0.005 B. 0.01 C. 0.03 

93. 在 进行 三 块 式 轴瓦 的 刊 判 中 ， 合 顾 
















































































， 将 轴瓦 在 主轴 贷 上 着 色 刊 研 ， 同 











厚度 差 ， 一 般 不 应 超 


D. 0.05 





























精 刊 轴瓦 时 ， 经 过 几 步 准备 工 
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作 后 ， 最 后 取 下 主轴 和 轴瓦 ， 进 行 精 刮 ， 其 接触 率 应 不 低 于 18 一 20 点 / 
25mmx25mm, 并 将 远离 球 头 螺钉 帘 一 边 约 3 一 Smm 宽度 上 刊 低 ( ) mm， 
以 便 润 滑 油 进入 轴瓦 形成 油膜 。 

A. 0.1 一 0.3 B. 0.3~0.5 C. 0.5~0.7 D. 0.7 一 0.9 

94. 在 无 心 磨床 磨 肖 时， 导轨 做 〈 ) 回转 运动 。 
















































































A. 高 速 B. 间断 C. 低速 D. 时 快 时 慢 
95. 万 能 外 圆 磨床 进行 横向 进 给 外 圆 磨 削 时 ， 工 件 做 (”) 运动 。 
A. 向 左 B. 向 右 C. 向 前 D. 旋转 











96. 万 能 外 圆 磨床 的 上 工作 台 可 绕 下 工作 台 的 中 间 短 轴 转 动 ， 以 磨 
前 ( )。 
A. 工件 的 外 圆 B. 工件 的 内 孔 C. 工件 的 端面 D. 工件 的 锥 度 

97. 台式 围 式 铣 锌 床 的 锌 轴 直 径 为 (”) mm。 
A. 50~100  B. 70~130  C. 40~80 D. 100~150 
98. 台式 卧 式 铣 甸 床 的 主轴 结构 通常 有 ( ”) 种 形式 。 
A. 3 B. 4 C. 5 D. 6 
99. 台式 革 式 铣 镜 床 的 工作 台 夹 紧 机 构 沿 圆周 均 布 有 (”) 个 夹 紧 块 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
100. T68 型 鱼 床 主轴 机 构 中 空心 主轴 通过 ( ”) 将 旋转 运动 传 给 主轴 。 
A. 齿轮 B. 摩擦 轮 C. 滑 键 D. 蜗轮 
101. 对 于 台式 卧 式 铣 匀 床 ， 不 管 是 集中 传动 ， 还 是 分 离 传动 ， 其 变 
速 系 统 的 类 型 主要 与 ( ”) 的 种 类 有 关 。 
A. 主轴 箱 B. 进 给 箱 C. 主轴 组 件 ”D. 主 电动 机 
102. 对 于 台式 卧 式 铣 链 床 ， 进 给 运动 的 分 进 给 方式 适用 于 ( ) 的 
进 给 。 
A. 尔 削 B. 钻 削 
C. 铣削 D. 加 工 外 圆 中 的 进 给 
103. 台式 时 式 铣 钱 床 的 平 旋 盘 主 要 用 来 (”)。 
A. 钻 孔 B. 和 铀 削 大 孔 C. 钳 削 小 孔 ” D. 加 工 螺纹 
104. 台式 卧 式 铣 链 床 的 工作 台 分 度 定 位 机 构 通常 有 (〈 ，) 种 。 
A. 3 B. 4 C. 5 D. 6 
105. 台式 卧 式 铣 键 床 工 作 台 定位 销 定位 机 构 可 实现 〈 ，) 定位 。 
A. 30° B. 60° C. 90° D. 120° 
106. 台式 时 式 钳 镜 床 端 齿 盘 定位 机 构 可 实现 (”) 定位 。 
A. 90° B. 180° C. 270° D. 多 位 置 分 度 定位 








六 
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107. 台式 卧 式 铣 铀 床 圆 光栅 或 圆 感应 同步 器 检测 分 度 定位 机 构 可 实 
现 ( ) 定位 。 

A. 60° B. 90° C. 120° D. 任意 角度 的 分 度 

108. 当 横 梁 移动 式 龙 门 铣床 的 工作 台 宽 度 不 大 于 1250mm 时 ， 铣 床 
一 般 有 ( ”) 个 铣 头 。 

A.1 B. 2 C. 3 D. 4 

109. 当 横 梁 移 动 式 龙门 铣床 的 工作 台 宽 度 大 于 或 等 于 3200mm 时 ， 
铣床 有 ”) 个 铣 头 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

110. 横梁 移动 式 龙门 铣床 的 工作 台 与 铣 头 都 有 微调 运动 装置 ， 微 调 
速度 为 ) mm/min。 

A. 3 B. 5 (RE D. 9 


111. 龙门 架 移动 式 龙门 铣床 可 月 

































































月 于 加 工 ( 





)。 





































































































































































































































































































A. 小 型 零件 的 平面 、 和 斜面 B. 中 型 零件 的 平面 、 和 斜面 

C. 大 型 零件 的 平面 、 斜 面 D. 超重 型 零件 的 平面 、 斜 面 

112. 横梁 移动 式 龙门 铣床 是 由 〈 ，) 个 立柱 及 顶 梁 组 成 门 式 框 架 。 

A. 2 B. 4 C. 6 D. 8 

113. 横梁 移动 式 龙 门 铣 床 的 铣 头 配备 数量 与 ( ) 有 关 。 

A. 工作 台 长 度 B. 工作 台 宽 度 C. 工作 台 行 程 D. 工作 台 的 质量 

114. 龙门 架 移 动 式 龙门 铣床 的 (”) 不 动 。 

A. 工作 台 B. 工件 C. 立柱 D. 工作 台 及 工件 

115. 用 来 检查 床 身 导 轨 在 水 平面 内 和 垂直 面 内 的 直线 度 误差 的 光学 
测量 仪器 是 ( )。 

A. 光学 计 B， 卧 式 测 长 仪 C， 光学 平 直 仪 D， 经纬 仪 

116. 用 来 检测 表面 粗糙 度 的 光学 仪器 是 )。 

A. 光学 平 直 仪 B， 投影 们 C.， 光 切 显 微 镜 D， 卧 式 测 长 仪 

117. 光学 平 直 仪 用 来 检查 (”) 误差 。 

A. 零件 的 外 径 B. 角度 

C. 床 身 导轨 在 水 平面 内 和 垂直 面 内 的 直线 度  D. 表面 粗糙 度 

118. 光学 计 用 来 检查 (”) 误差 。 

A. 表面 粗糙 度 B. 比较 测量 零件 的 外 径 

C. 圆柱 体 的 直径 D. 分 度 
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119. 苇 式 测 长 仪 用 来 测量 ( ”) 误差 。 
A. 表面 粗糙 度 B. 角度 
C. 平行 平面 的 长 度 D. 零件 的 形状 
120. 经 纬 仪 用 来 测量 ( ”) 误差 。 




















































































































A. 平行 平面 的 长 度 B. 零件 的 形状 
C. 表面 粗糙 度 D. 角度 
21. 投影 仪 用 来 测量 (，) 误差 。 
A. 平行 平面 的 长 度 B. 表面 粗糙 度 
C. 复杂 形状 和 细小 零件 的 轮廓 形状 及 有 关 尺 寸 D. 工件 长 度 
122. 光 切 显微镜 用 来 测量 (”) 误差 。 
A. 表面 粗糙 度 B. 角度 C. 分 度 D. 工件 外 径 
干涉 显微镜 用 来 测量 (”) 误差 。 
A. 工件 外 径 ”B. 角度 C. 分 度 D. 表面 粗糙 度 
124. 工具 显微镜 用 来 测量 (”) 误差 。 
A. 角度 ee 
C. 表面 粗糙 度 .分 度 
125. a ) hm 的 微观 不 平 度 十 点 高 度 。 




















A. 0.01 一 0.1 B. 0.02 一 0.2 C. 0.05~0.8 D. 0.03 一 0.3 
昌 





































































































































































































126. 磨床 磨 前 的 工件 出 现 鱼 鳞 粗 糙 面 的 原因 之 一 是 (”)。 

A. 工作 台 润滑 油 压力 太 高 B. 砂轮 太 软 

C. 砂轮 表面 被 堵塞 D. 横向 进 给 量 过 大 

127. 磨床 磨 削 的 工件 表面 出 现 螺旋 线 的 原因 之 一 是 ( )。 

A. 金刚 石 笔 伸 出 过 长 B. 砂轮 太 软 

C. 切削 液 不 清洁 D. 横向 进 给 量 过 大 

128. 磨床 磨 削 的 工件 表面 出 现 细 粒 毛 痕 迹 的 原因 之 一 是 〈 )。 
A. 砂轮 太 软 
C. 金刚 石 笔 伸 出 过 长 ， 和 砂轮 的 边 角 未 倒 角 

129. pe 
Ds 

A. 下 滑 座 的 灸 条 调整 得 过 紧 

B. 双 速 电动 机 相互 变换 时 电极 转换 出 错 

C. 摩擦 片 打滑 

D. 主轴 箱 上 的 镶 条 配合 松动 
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130. 龙门 铣床 床 身 导 轨 严 重 磨损 或 拉毛 的 原因 之 一 是 〈 )。 










































































A. 机 床 振动 B. 润滑 油 不 清洁 或 润滑 油 路 堵塞 
C， 电动 机 振动 D. 重 直 铣 头 的 镶 条 有 较 大 弯 度 
131. 通过 试 加 工 检测 磨床 的 工作 精度 时 ， 磨 削 顶 尖 间 试 件 外 圆 的 精 
































之 一 ， 圆 度 公 差 为 ( ) mm。 

A. 0.3 B. 0.03 C. 0.003 D. 0.0003 

132. 通过 试 加 工 检 测 鱼 床 的 工作 精度 时 ， 精 镜 外 圆 D 的 精度 即 椭圆 
度 公差 为 ( )。 

A. 0.0l1mnm/b300mm B. 0.02 mm/¢300mm 

C. 0.03 mm/¢300mm D. 0.04 mm/¢300mm 

133. 通过 试 加 工 检测 龙门 铣床 的 工作 精度 时 ， 用 平面 铣削 检验 试 件 
的 平面 度 公差 为 ) mm。 

A. 0.02 B. 0.03 C. 0.04 D. 0.05 

134. 深 珠 丝 杠 螺母 机 构 预 紧 时 ， 一 般 预 紧 力 可 取 最 大 轴 向 负 蓓 的 














a 






















































































A. 1/2 B. 1/3 C. 1/4 D. 1/5 

135. 通过 改变 两 个 螺母 上 具 数 差 来 调整 螺母 在 角度 上 的 相对 位 置 ， 
实现 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 轴 向 位 置 的 调整 间隙 和 预 紧 ， 称 为 调整 机 构 的 
(人 

A. 弹簧 式 B. 热 片 式 C.， 随 动 式 D. 此 差 式 

136. 通过 预 紧 的 方法 施加 ( ”) 来 消除 滨 珠 丝 杠 副 的 轴 向 间隙 。 

A. 背 向 力 B. 切削 力 C. 进 给 力 D. 重力 

137. 垫 片 式 调整 机 构 是 通过 改变 热 片 的 ) 来 实现 消除 间 际 和 预 














































































































紧 的 调整 。 
A. 长 度 B. 宽度 C. 厚度 D. 硬度 
138. ( 0 
A. 弹簧 式 B. 螺纹 式 ， 随 动 式 D. 主动 式 

















a ) 
个 间隔 均匀 的 油 腔 。 

A. 2~4 B. 3~6 C. 1~3 D. 6~9 

140. 对 于 静 压 螺旋 传动 机 构 ， 当 螺杆 不 受 力 时 ， 由 于 螺纹 牙 两 侧 的 
间隙 和 油 腔 压力 均 相 等 ， 故 螺杆 处 于 ( ”) 位 置 。 

A. 最 右 B. 最 左 C. 任意 D. 中 间 
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41. 传动 效率 可 达 〈 ”) 是 静 压 螺旋 传动 机 构 的 优点 之 一 。 

A. 79% B. 89% C. 99% D. 100% 

142. 当 静 压 螺 旋 传 动机 构 的 螺杆 受到 一 个 左 向 进 给 力 后 而 左 移 时 ， 
则 ( ) 位 置 。 

A. 被 推 到 最 右 B. 仍 停留 原 ”C. 平衡 于 某 一 D， 处 于 任意 

143. 牙 娩 离合 器 常用 于 ( ”) 的 工作 场合 。 

A. 传递 转 矩 较 小 B. 传递 转 矩 较 大 

C. 传递 转 矩 中 等 D. 传递 转 矩 非常 大 

44. 滑动 式 离合 器 轴 向 位 置 的 调整 应 满足 ( )。 

A. 离合 器 接合 的 要 求 B. 拨 又 位 置 的 要 求 

C. 离合 器 接合 与 拨 叉 位 置 的 要 求 D， 其 他 要 求 

145. 爪 式 髋 入 离合 器 的 爪 齿 接合 表面 的 接触 精度 应 达 ( ”) 以 上 。 

A. 50% B. 70% C. 90% D. 99% 

A 应 该 是 (”) 安装 。 

A. 二 片 内 三 片 外 相间 三 片 内 三 片 外 相间 

C. 四 片 内 四 片 外 相间 A 

147. 超越 离合 器 通常 可 分 为 ) 类 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

148. 单 向 超越 离合 器 共有 ”) 个 深 柱 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

149. 双向 超越 离合 器 共有 〈 ”) 个 弹 得 。 

A B. 3 C. 4 D. 5 

150. 不 管 是 单 向 超越 离合 器 还 是 双向 超越 离合 器 ， 其 星 轮 都 是 
(RA 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

151. 静 压 滑动 轴承 的 整个 系统 通常 由 部 分 组 成 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

152. 静 压 滑动 轴承 整个 系统 中 的 节 流 器 通常 有 〈( ) 类 。 

A. 4 B. 3 Ci 泡 D. 1 

153. 静 压 滑动 轴承 整个 系统 中 的 节 流 器 通常 分 为 两 类 ， 而 其 中 国定 
节 流 器 又 分 为 ( ”) 种 。 

A. 4 B. 1 C. 3 D. 2 

154. 当 静 压 滑动 轴承 中 的 主轴 没有 受到 载荷 时 ， 从 理论 上 来 说 ， 主 
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轴 轴 颈 被 浮 在 轴承 的 )。 

















A. 最 上 边 B. 偏向 中 心 的 上 边 
C. 最 下 边 D. 中 心 
155. 如 果 要 进一步 提高 静 压 滑动 轴承 的 刚度 和 旋转 精度 ， 应 该 采用 


























A. 毛细 管 节 流 器 B， 小 孔 节 流 器 

C. 无 节 流 器 D.， 可 变节 流 器 

156. 前 压 滑 动 轴承 的 供 油 方式 可 分 为 ”) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

157. 静 压 导轨 中 的 移动 导轨 在 其 全 长 上 的 直线 度 误差 ， 一 般 不 超过 












































( )。 



































A. 0.01~0.02mm B. 0.02~0.03mm 

C. 0.03~0.04mm D. 0.04~0.06mm 

158. 用 于 高 精度 和 高 精密 机 床 的 静 压 导轨 的 刊 研 深度 不 超过 ( )。 
A. 0.01~0.02mm B. 0.001~0.002mm 

C. 0.003~0.005mm D. 0.006~0.009mm 

159. 用 于 普通 和 大 型 机 床 的 静 压 导轨 的 刊 研 深度 不 超过 ( )。 

A. 0.01 一 0.02mm B. 0.02~0.03mm 

C. 0.006 一 0.01mm D. 0.03 一 0.04mm 








160. 若 导 轨 自 身 精 度 为 0.02mm， 则 由 其 构成 静 压 导轨 的 运动 精度 可 
达 ( )。 

A. 0.01mm B. 0.002mm C. 0.001mm D. 0.02mm 

161. 做 往复 直线 运动 的 静 压 导轨 ， 油 腔 应 开 在 ( ) 上 
A. 支承 导轨 ”B. 动 导轨 C. 横梁 上 D. 床 身上 
162. 做 圆周 运动 的 静 压 导轨 的 油 腔 应 开 在 ( ”) 上 。 
A. 支承 导轨 ”B. 动 导轨 C. 横梁 上 D. 中 心 轴 上 
163. 静 压 导轨 上 的 油 腔 数 至 少 为 (”) 个 。 
A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 
164. 中 小 型 机 床 的 静 压 导轨 使 用 薄膜 节 流 器 时 ， 油 膜 厚度 一 般 为 



































































































































( )。 
A. 0.01 一 0.02mm B. 0.02~0.035mm 
C. 0.035~0.045mm D. 0.045 一 0.03mm 
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165. 重型 机 床 的 静 压 导轨 使 
A. 0.02~0.03mm 
C. 0.04~0.06mm 





166. 在 修复 C630 和 车床 主 轴 时 ， 在 所 有 磨 小 的 外 圆 表 面 刷 








单 边贸 层 厚度 不 小 于 (”) mm。 
A. 0.1 B. 0.3 





167. 在 修复 外 圆 磨床 的 内 





1 





























薄膜 节 流 器 时 ,油膜 厚度 一 般 为 
B. 0.03 一 0.04mm 
D. 0.06 一 0.08mm 

上 镀 




















C. 0.5 D. 0.4 


( )。 


铁 )， 








麻 具 时 ， 主 轴 可 在 外 圆 磨床 上 进行 检查 ， 








检查 时 应 先 〈 )。 


























A. 用 指示 表 测 量 主 轴 轴 承 安 装 表面 的 径 向 圆 跳 动 误差 




















B. 用 指示 表 检 查 轴 承 安装 表面 轴 向 











C. 检查 主轴 表面 粗糙 度 
D. 修整 中 心 孔 








168. 在 修复 轴瓦 式 外 圆 磨 床 时 ， 在 超 精 密 磨 床上， 对 与 加 
表面 的 各 项 精度 磨 至 合格 后 ， 与 砂轮 内 锥 孔 术 
锥 度 进行 检查 ， 在 环 规 的 三 条 素 线 上 着 色 检 查 ， 转 动 应 小 于 ( )， 



































跳动 误差 





局] 









































面 的 接触 率 大 于 或 等 于 70%， 且 大 关 


A. 20° B. 40° 














稍微 硬 些 。 


C. 60° D. 90° 


由 瓦 相配 的 
目 号 的 表面 也 修 麻 后 ， 应 对 其 








从 由 


中 
> 





169. 三 层 锌 床 主轴 组 件 修复 合格 后 ， 在 装配 时 ， 将 空心 轴 的 划 
好 ， 钢 套 内 和 孔 与 匀 杆 应 保持 (”) mm 的 间 阶 。 

















A. 0.01~0.015 B. 0.015~0.02 C. 

















承 装 


















































170. T68 锐 床 主轴 机 构 中 空心 主轴 通过 ( ”) 将 旋转 运动 传 给 














A. 齿轮 B. 摩擦 轮 


C. 滑 键 D. 蜗轮 



































171. T68 型 匀 床 主轴 机 构 中 钢 套 与 主轴 的 配合 间 际 为 (”)。 








A. 0.005~0.01mm 
C. 0.02~0.03mm 

















172. T68 型 乌 床 主轴 机 构 中 的 主轴 无 变形 ， 磨 损 不 严重 、 








B. 0.015~0.02mm 
D. 0.03~0.05mm 




















0.03mm， 推 荐 修复 方法 应 为 ”) 处 理 。 





A. 镀铬 B. 渗 氟 








an 
加 























C. 研磨 D. 镀 铁 

















173. 修复 T68 型 匀 床 主轴 机 构 











的 空心 主轴 ， 用 热 套 法 安装 新 





























应 将 空心 主轴 镶 套 孔 胀 大 ( )。 
A. 0.05~0.10mm 
C. 0.20~0.30mm 





























B. 0.15~0.20mm 
D. 0.03 一 0.04mm 











174. 修复 T68 型 负 床 主轴 机 构 























a 


' 的 空心 主轴 ， 用 冷 套 法 安装 新 





























0.02~0.025 D. 0.025~0.03 








主轴 。 














度 小 于 


套 时 ， 





套 时 ， 
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应 使 钢 套 冷 缩 (”) 左右 。 

A. 0.03mm B. 0.1mm C. 0.2mm D. 0.3mm 

175. T68 型 镜 床 主轴 机 构 各 零件 修复 后 , 应 将 空心 主轴 轴承 外 圈 径 癌 
圆 跳动 误差 最 小 处 和 平 旋 盘 轴 和 孔径 向 圆 跳 动 的 (”)〉 处 相对 应 装配 。 

A. 最 大 B. 最 小 C. 中 间 D. 任意 

176. T68 型 镜 床 主轴 机 构 各 零件 修复 后 ， 应 将 空心 主轴 的 (”) 径 向 
圆 跳 动 误差 处 分 别 和 两 轴承 内 圈 最 大 径 癌 圆 跳动 误差 处 相对 应 装配 。 

A. 最 大 B. 中 间 C. 最 小 D. 任意 

177. 如 果 T68 型 鱼 床 主轴 箱 的 三 孔 存 在 微量 同 轴 度 误 差 ， 也 可 将 其 
按 径 向 圆 跳动 误差 实际 误差 的 (”) 予以 补偿 。 

A. 最 大 B. 最 小 C. 相位 D. 中 间 值 

178. 在 T68 型 铀 床 主轴 机 构 装 配 中 ， 将 空心 主轴 的 轴承 装 好 后 ， 钢 
套 内 孔 与 键 杆 应 保持 〈 ， ) 的 间 院 。 

A. 0.005~0.01mm B. 0.01 一 0.01Smm 

C. 0.015~0.02mm D. 0.02~0.04mm 

179. 影响 T68 型 锐 床 主轴 机 构 旋 转 精 度 的 因素 中 ， 起 决定 性 作用 的 
是 ( ) 的 精度 。 

A. 装配 B. 零件 C. 轴承 D. 法 兰 

180. 主轴 采用 整体 滑动 轴承 ， 仅 适用 于 ( ) r/min 以 下 。 

A. 500 B. 1000 C. 1500 D. 2000 

181. 在 修理 静 压 轴承 时 ， 内 径 除 留 有 必要 的 间 际 外 ,还 应 留 有 ( ) mm 
的 研磨 修理 余 量 。 

A. 0.01~0.02 B. 0.02~0.03 C. 0.034~0.04 D. 0.04~0.05 

182. 静 压 轴承 内 径 用 研磨 棒 研 磨 时 ， 研 磨 棒 和 轴承 的 配合 间隙 应 为 
( ) mm。 

A. 0.01~0.02 B. 0.03~0.04 C. 0.015~0.02 D. 0.02 一 0.025 

183. 五 段 导 轨 拼 装 时 ， 应 先 将 第 3 段 导轨 吊装 在 调整 热 块 上 ， 以 它 
作为 拼装 基准 ， 然 后 依次 拼装 床 身 的 第 ( ) 段 。 

A 34 T SB I 2 A FC Ts 5 ds 2 D4 513 

184. 由 九段 组 成 的 大 型 机 床 床 身 拼装 时 ， 各 接合 面 间 (”) 塞 尺 不 
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A. 0.0l1mm B. 0.02mm C. 0.04mm D. 0.06mm 
185. 低速 动 平 衡 转速 较 低 ， 通 常 为 ( ) r/min。 
A. 50~150 B. 100~150 CC. 150~500 D. 500~750 
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186， 高 速 动 平衡 转速 较 高 ， 通 常 要 在 ”》 旋 转 件 的 工作 转速 下 进 
行 平衡。 







































































































































































A. 等 于 B. 小 于 CG 大 于 D. 远 远大 于 

187. 通常 人 耳 能 感受 到 的 空气 噪声 ， 一 般 频 率 在 (”) 左右 。 

A. 10Hz~10kHz B. 15Hz~15kHz 

C. 20Hz~20kHz D. 30Hz~40kHz 

188. 在 测量 声 压 级 时 ， 机 械 设 备 测 点 离 其 表面 ( ) m， 

A. 0.5~1 B. 1~1.5 C. 1.5~2 D. 2~2.5 

189. 在 测量 声 压 级 时 ， 测 点 的 高 度 一 般 离 地 面 为 (€ ) m。 

A. 1~1.3 B. 0.5~1 C. 2~3 D. 1.2~1.5 

190. 在 测量 声 压 级 时 ， 对 于 一 般 机 械 ， 常 布置 ( ) 个 测 点 。 

A.2 B. 3 Gs D. 5 

191. 在 测量 声 压 级 时 ， 为 了 避免 反射 声波 的 影响 ， 测 点 尽量 远离 反 
射 面 ， 如 高 墙 、 大 型 装置 等 ， 一 般 应 距 主要 反射 面 ( ) m 左右。 

A. 2 一 3 B. 3~4 C. 4~5 D. 5~6 

192. 较 接 近 人 耳 对 声音 感觉 的 声 级 是 ( )。 

A. A 声 级 B. B 声 级 C. C 声 级 D. DD 声 级 

193. 声 压 每 增 大 10 倍 ， 声 压 级 增 大 (  )。 

A. 10 倍 B. 5 倍 C. 1 倍 D. 20 倍 


194. 刚性 支承 是 指 机 械 的 主 激 频率 〈 ) 的 支承 。 

A， 高 于 支承 系统 一 阶 固 有 频率 B. 等 于 支承 系统 一 阶 回 有 频率 

C. 低 于 支承 系统 一 阶 固有 频率 D. 远 远 高 于 支承 系统 一 阶 固有 频率 

195. 测 振 仪 与 速度 传感器 、 加 速度 传感器 联 用 测 轴承 振动 ， 测 振 仪 
称 为 ( )。 

A. 一 次 仪表 B. 二 次 仪表 ”C. 三 次 仪表 ”D. 四 次 仪表 

196. 利用 (”，) 与 测 振 仪 联 用 测量 轴 振 动 。 
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A. 速度 传感器 B. 加 速度 传感器 
C. 位 移 传感器 D. 超速 传感器 
197. 转子 振动 裂 度 与 振动 双 幅 值 之 间 的 关系 是 〈 )。 
A. V.=s@/2 B. V.=sw/2V2 
C. Vi=2V21s@ D. V.=s@/3V3 











198. 高 速 液压 马达 的 额定 转速 在 ( ) rmin 以 上 。 
A. 200 B. 300 C. 400 D. 500 
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199. 低速 液压 
A. 100 B. 
200. 压力 高 是 ( 

齿轮 泵 B. 


01. 当 压力 在 ( 
A. 0.1MPa < 


C. 

202. 
A. 中 压 
203. CB-B 型 
A. 0.005mm 
204. CB-B 型 
A. 0.01~0.02mm 
C. 0.03 一 0.04mm 














B. 








B. 



































马达 的 额定 转速 在 ( 


p<1.6MPa 
10MPa < p <100MPa 
当 压 力 在 1.6MPa 二 p <10MPa 


齿轮 泵 的 两 个 齿轮 的 宽度 差 应 在 


齿轮 泵 的 泵 体 厚 





) r/min 以 下 。 

500 C. 400 D. 300 
) 的 优点 之 一 。 

柱 塞 系 叶片 泵 
) 之 间 为 高 压 压 力 容器 。 
B. 1.6MPa< p<10MPa 

D. p 宇 100MPa 

区 间 时 ， 称 为 ”) 压力 容器 。 
C. 高 压 D. 超 高 压 

) 之 内 。 

C. 0.013mm D. 0.030mm 
度 一 般 比 齿轮 宽度 厚 ( )。 

B. 0.02~0.03mm 

D. 0.04~0.06mm 


D. 螺杆 泵 





低压 





0.01mm 
































A. 0.001 一 0.009mm 


C. 0.008 一 0.01mm 

















205. CB-B 型 齿轮 泵 的 滚 针 轴承 的 直径 误差 不 要 超过 〈 )。 

A. 0.01mm 了 B，0.003mm C. 0.003mm D. 0.05mm 

206. CB-B 型 从 轮 泵 的 深 针 轴承 的 长 度 公差 为 ( )。 

A. 0.05mm B. 0.1mm C. 0.2mm D. 0.5mm 

207. 对 于 CB-B 型 齿轮 泵 来 说 ， 如 果 压 力 表 指针 的 振幅 大 于 ( )， 
就 定 为 压力 波动 大 。 

A. +0.05MPa B. +0.IMPa C. +0.15MPa D. +0.30MPa 

208. 叶片 孙 的 定子 两 端面 的 平行 度 为 ( )。 

A. 0.013mm B. 0.01mm C. 0.003mm D. 0.04mm 

209. 叶片 泵 的 内 柱 面 与 柱 面 的 垂直 度 误差 为 )。 





















































B. 0.005~0.008mm 
D. 0.01~0.020mm 














210. 叶片 泵 的 转子 厚度 应 大 于 叶片 长 度 ( )。 
A. 0.009mm B. 0.0lmm C. 0.01 Smm D. 0.030mm 
11. 叶片 泵 的 转子 厚度 应 小 于 定子 厚度 ( )。 


A. 0.01~0.02mm 
C. 0.03 一 0.04mm 
212. 定量 
A. 0.01~0.02mm 





叶片 泵 的 叶片 与 转子 档 的 配合 间 际 为 ( 


B. 0.02~0.03mm 
D. 0.04~0.06mm 








)。 
B. 0.02~0.025mm 
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C. 0.025~0.04mm D. 0.04 一 0.00mm 

213. 叶片 硝 各 叶片 的 长 度 允 差 、 端 面 间 平 行 度 误差 及 端面 对 项 面 的 
垂直 度 公 差 均 为 )。 

A. 0.0lSmm B. 0.01mm C. 0.005mm D. 0.030mm 

214. 变量 叶片 泵 的 叶片 与 转子 槽 的 配合 间隙 为 ( )。 















































A. 0.01~0.02mm B. 0.02~0.025mm 
C. 0.025~0.04mm D. 0.04~0.05mm 
215. 叶片 泵 的 转速 一 般 在 (”) 之 间 。 

A. 1000~1500r/min B. 1500~2500 r/min 
C. 2500~5000 r/min D. 5000~10000 r/min 
216. 叶片 式 液压 马达 的 工作 压力 一 般 为 ( )。 

A. 0.1~0.7MPa B. 0.7~17.5 MPa 
C. 17.5~30 MPa D. 30~40 MPa 


217. 叶片 式 液压 马达 的 最 低 转 数 为 ( )。 

A. 10~50 B. 50~150 CC. 150~200 DD. 200~300 

218. 叶片 式 液压 马达 出 口 背 压 过 大 ， 将 致使 油 马 达 出 现 ( ) 的 
故障 。 

A. 转速 低 ， 输 出 转 矩 也 低 B. 噪声 大 、 振 动 也 大 

C. 负载 增 大 时 、 转 速 下 降 很 多 D. 停 转 

219. 轴 向 柱 塞 式 液压 马达 的 联 轴 器 、 疮 轮 的 安装 位 置 度 超 差 ， 人 致使 
液压 马达 产生 (”) 的 故障 。 

































































































































































A. 油 压 力 不 够 和 供 油 量 不 足 ” B. 噪声 大 
C. 内 外 泄漏 D. 卡 住 
220. 液压 生发 生 “ 前 冲 ” 故 障 ， 其 原因 是 进 油 调 速 系统 的 前 冲 所 致 。 























应 采取 的 排除 方法 是 ( )。 
















































































A. 增加 背 压 闪 B. 选用 适当 中 位 机 能 的 换 向 疾 
C. 提高 背 压 D. 换 电机 

221. 流量 控制 阀 调整 至 最 小 流量 ， 其 压力 损失 值 应 小 于 ( )。 
A. 0.1MPa  B. 0.2MPa 03MPa DD. 0.4MPa 

222， 方 向 控制 阅 的 压力 损失 因 结 构 不 同 而 不 同 ， 一 般 应 小 于 ( )。 
A. 0.05~0.1 MPa B. 0.1~0.3 MPa 


C. 0.3~0.5 MPa D. 0.5~0.7MPa 
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223. 时 间 控 制式 操纵 箱 中 的 节 流 闪 坟 和 三; 调 定 后 ， 当 工作 台 速 度 高 
时 ， 制 动 行程 就 ( )。 

A. 短 B. 长 C. 为 零 D. 不 定 

224， 时间 控 制式 操纵 箱 中 的 节 流 阀 L1 和 , 调 定 后 ， 当 工作 台 速 度 低 
时 ， 冲 击 量 ( )。 

A. 大 B. 小 C. 中 等 D. 不 定 

225. 行程 控制 式 操纵 箱 在 往复 运动 制 动 过 程 中 ， 换 向 阐 有 〈( ”) 快 跳 。 

A. 一 次 B. 二 次 C. 三 次 D. 四 次 

226， 行 程控 制式 操纵 箱 在 往复 运动 过 程 中 ， 正 常 换 向 停留 时 间 不 大 
于 (人 二 

A. 0.1 B. 0.5 C. 1 D. 2 

227. 为 了 防止 液压 泵 、 电 动机 等 机 械 振 源 与 管 路 的 振动 形成 共振 ， 
二 者 的 振动 频率 之 比 要 控制 在 ( ”) 的 范围 之 内 。 

A. 1/2~1 B. 1~2 C. 1/3~3 D. 3~4 

228. 在 双 泵 双 溢 流 闪 的 等 压 系 统 中 ， 为 了 防止 共振 和 噪声 ， 两 阀 应 
调 成 不 同 压力 ， 即 相差 (。”)。 

A. 1MPa B. 2MPa C. 3 MPa D. 4 MPa 

229. 蔷 能 器 皮 填 的 充气 压力 应 大 于 (”) 工作 压力 。 

A. 25% B. 35% C. 45% D. 70% 

230. 压力 超过 (”) 时 ，Y 型 密封 易 挤 出 间隙 造成 泄漏 。 

A. 10 MPa B. 15MPa C. 20 MPa D. 40 MPa 

231. 在 粗 刮 卧 式 车 床 的 床 身 导轨 时 ， 对 齿 条 安装 面 的 平行 度 公差 为 
( ) mm/ 全 长 。 

A. 0.1 B. 0.01 C. 0.2 D. 0.02 

232. 在 修理 时 式 车 床 的 尾 座 壳 体 的 轴 孔 时 ， 其 轴 孔 的 直线 度 公 差 为 
( ) mm。 

A. 0.1 B. 0.01 C. 0.2 D. 0.02 

233. 在 修理 卧 式 车 床 的 尾 座 套 简 的 外 圆柱 表面 时 ， 其 外 径 圆 度 、 医 
柱 度 公差 为 ( ) mm。 

A. 0.08 B. 0.008 C. 0.8 D. 0.1 

234. 在 修理 时 式 车 床 的 刀 架 部 件 时 ， 车 前 上 刀 架 底板 的 表面 和 凸 台 ， 
凸 台 对 底板 表面 的 垂直 度 公差 为 ) mm/ 全 长 。 

A. 0.1 B. 0.01 C. 0.001 D. 0.05 
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235， 在 修理 卧 式 车 床 的 尾 座 套 简 的 锥 孔 时 ， 锥 孔 修 复 后 的 轴 向 位 移 
不 得 超过 ( ) mm。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

236. 在 修理 卧 式 铣床 的 主轴 时 ， 主 轴 锥 孔 经 修复 后 ， 其 径 向 圆 跳动 
公差 在 近 主 轴 端 为 ( ) mm。 

A. 0.1 B. 0.001 C. 0.05 D. 0.005 

237. 时 式 铣床 的 回转 滑板 的 修理 可 采用 精 侧 或 手工 刊 研 方法 。 当 导 
轨 表 面 研 痕 在 (”) mm 之 内 时 ， 宜 采用 手工 修复 法 。 

A. 0.1 B. 0.5 C. 0.05 D. 1 

238. 在 修理 卧 式 铣床 的 工作 台 上 表面 时 ， 其 平面 度 公差 为 ( ) mmy/ 
全 面 上 (只 许 中 间 四 )。 

A. 0.03 B. 0.003 C. 0.3 D. 0.1 

239. 在 用 修复 后 的 卧 式 铣床 的 悬 梁 导轨 表面 配 刮 床 身 顶 面 导 轨 表 面 
时 , 床 身 导轨 表面 对 主轴 中 心 线 (上 素 线 ) 的 平行 度 公差 为 (”)mm/300mm。 
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A. 0.01 B. 0.025 C. 0.04 D. 0.05 
240. 在 修理 牛头 侧 床 的 活 折 板 与 活 折 板 支 架 时 ， 两 者 配合 面 的 间 际 
为 ( ) mm。 


A. 0.01~0.02 B. 0.1~0.2 C. 0.001~0.002  D. 0.05~0.1 

241. 在 修理 牛头 刨床 的 摇 杆 时 ， 摇 杆 两 端的 文 承 孔 之 间 的 垂直 度 公 
差 为 ( ) mm/1000mm。 

A. 0.1 B. 0.01 C. 0.5 D. 0.05 

242. 在 修理 牛头 刨床 的 摇 杆 传动 齿轮 时 ， 摇 杆 传动 齿轮 的 两 个 端面 
的 平行 度 误差 要 求 为 ( ) mm/100mm。 












































A. 0.001 B. 0.02 C. 0.2 D. 0.1 
243. 龙门 铣床 运行 ) h 即 要 进行 一 级 保养 。 

A. 300 B. 400 C. 500 D. 600 
244. 龙门 铣床 运行 (”) h 即 要 进行 二 级 保养 。 

A. 50 B. 500 C. 5000 D. 50000 
三 、 计 算 题 





1. 某 旋 转 件 的 重力 为 9.8x1000N， 工 件 转 速 为 950r/min， 平衡 精度 等 
级 规定 G1， 求 平衡 后 允许 的 偏心 距 ， 并 且 把 这 人 允许 的 偏心 距 换 算 成 剩余 
不 平衡 力 外 























IO1 
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2. 有 一 单 杆 活塞 式 液 压 缸 , 活塞 直径 为 D=8cm, 活塞 杆 直径 为 d-4cm， 





少 ? 


























若 要 求 活塞 往复 运动 速度 均 为 0.3Sms， 问 进入 液压 缸 两 腔 的 流量 各 为 多 
?无 杆 腔 流 量 为 01,， 有 杆 腔 流 量 为 @，) 











3. 已 知 一 双 杆 活塞 式 液压 缸 ， 活 塞 与 活塞 杆 的 直径 分 别 为 D=10cm， 
d=7cm,， 输入 液压 饶 油 液 的 流量 0O =8.33x10“m271s ， 问 活塞 带动 工作 台 的 


























速度 是 多 少 ? 









































4. 某 旋转 设备 的 工作 转 度 为 1200r/min， 测 得 其 文 承 系统 固有 频率 为 





25Hz。 判 断 其 支承 类 别 。 
































5. 一 测 温 仪 的 测 温 范围 是 600 一 1000D ， 若 相对 误差 为 +2%， 测 量 值 






































(实测 值 ) 为 90D ， 求 测量 误差 (用 绝对 误差 表示 )。 
6. 用 经 纬 仪 和 平行 光 管 测量 万 能 转台 分 度 精度 时 ， 经 纬 仪 上 显示 窗 





















































的 读数 为 168, n 落 在 0 上 ; 下 显示 窗 上 再 














所 示 数 字 为 3， 指示 标记 落 在 第 














13 格 第 14 格 中 间 。 求 经 纬 仪 所 示 的 华 

















度数 值 。 





7. 用 分 度 值 为 1”(0.005mm/1000mm) 的 水 平 仪 在 图 3-1 所 示 平 板 的 
截面 上 进行 测量 ， 各 挡 读数 为 12，-2，+3，+5$，-2 ( 格 )， 又 知 水 平 仪 和 























桥 板 的 零 位 误差 为 +1 格 。 求 平板 在 
此 截面 上 的 安装 水 平 误差 。 

8. 一 台大 型 机 床 随机 带 来 的 检 
验 棒 、 检 验 平 尺 精 度 已 丧失 , 需 修 复 ， 
已 知 检验 棒 修 磨 前 后 的 外 圆 尺 寸 分 
别 为 D=112mm、D1=80mm， 检 验 平 
必修 磨 前 的 厚度 为 BH=80mm, 求 与 检 
验 棒 的 D1 配对 ， 检 验 平 尺 应 磨 去 的 
旧 度 B (精确 到 0.001mm)。 















































句 测 量 法 测量 两 圆 环 平 导 轨 ， 将 标 # 











hi 























叫 量 。 














4 B C D E F 


2000 


图 3-1 “平板 截面 
1 一 水 平 仪 2 一 桥 板 ”3 一 测量 截面 
































9. 用 一 块 0.02mm/1000mm 的 水 平 仪 ， 其 垫 铁 长 度 为 500mm， 按 切 
作 正 弱 曲 线 和 实测 曲线 合理 靠拢 ， 得 
其 最 大 凹凸 的 数值 分 别 为 pn=8.5 格 ，hm=3.5 格 ， 求 最 大 凸 起 量 和 最 大 低 


























10. 已 知 一 垫 片 式 结构 的 滚珠 丝 杠 其 预 压 变形 量 为 0.5mm， 使 用 较 长 
一 段 时 间 后 发 生 磨 损 ， 其 垫 片 磨损 后 的 变形 量 为 0.2mm， 磨 损 后 热 片 实际 














厚度 为 4.7mm， 求 新 垫 片 的 厚度 。 





























11. 已 知 某 键 床 键 杆 直径 为 1600mm， 系 数 K=1， 求 锐 杆 与 衬 套 之 间 的 











实际 配合 间 隐 应 为 多 少 ? 
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12. 图 3-2 为 变量 叶片 泵 局 部 装配 图 。 己 知 D=74mm，d=50mm， 
hi=25mm，h,=18mm， 求 6 的 最 小 值 6wi, 和 最 大 值 6 。 

13. 如 图 3-3 所 示 的 液压 系统 ， 假 定 液压 泵 在 额定 流量 0 为 
4.17xl10 ms/s ， 额 定 压力 p 为 25x10;Pa 以 下 工作 。 活 塞 杆 面积 
A1=0.001m*， 差 动 饶 活 塞 面 积 4,=0.005m*。 求 当 换 向 阀 处 于 左 、 中 、 右 位 
置 时 ; 活塞 运动 速度 大 小 及 方向 ?可 以 克服 的 负载 是 多 大 ? 





























































































































图 3-2 变量 叶片 泵 局 部 装配 图 图 3-3 ”液压 系统 


14. 一 偏心 轮机 构 ， 偏 心 轮 的 偏心 距 为 20mm。 求 滑 块 的 行程 为 多 少 ? 

15. 一 个 差 动 液压 缸 ， 其 活塞 移动 速度 是 由 变量 和 泵 通过 改变 供 油 流量 
来 调节 ,已 知 液压 缸 的 活塞 直径 为 D=0.lm， 活 塞 杆 的 直径 为 4=0.06m, 求 
当 活 塞 以 0.03mys 的 速度 移动 时 ， 泵 的 供 油 流量 0 是 多 少 ? 

16. 现 有 一 双 出 杆 作用 活塞 式 液压 缸 ， 已 知 活塞 直径 D 为 0.08m， 活 
塞 杆 直 径 d 为 0.04m， 求 当 输 入 油 液 压力 p 为 15xl0Pa， 流 量 O 为 
3x10“m /s 时 ， 往 复 运 动 时 的 最 大 推力 和 最 大 速度 是 多 少 ? 

17. 现 用 一 个 精度 为 0.02mm/1000mm 的 水 平 仪 检测 某 一 导轨 水 习 
当 气 泡 向 右 移动 一 格 时 ， 求 导轨 在 200mm、250mm、500mm 长 度 内 高 低 
点 间 分 别 相差 多 少 ? 

四 、 简 答题 
1. 外 圆 磨床 头 、 尾 座 移 置 导轨 对 工作 台 移 动 的 平行 度 超 差 如 何 调整 ? 
2. 外 圆 磨床 床 身 纵向 导轨 的 直线 度 超 差 如 何 调整 ? 

3. 外 圆 磨床 头 架 主轴 锥 孔 轴线 的 径 向 圆 跳动 超 差 如 何 调整 ? 
4. 外 圆 磨床 头 架 主轴 轴线 对 工作 台 移 动 的 平行 度 超 差 如 何 调整 ? 
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5. 简 述 外 圆 磨 床 砂轮 架 了 





方法 及 误差 值 的 确定 。 











6. 简 述 外 圆 磨 床 砂轮 架 移动 对 工作 


差 值 的 确定 。 
7. 外 





百 
由 











EFE 轴 端 部 主 罩 








ws 





H 定 心 锥 面 





的 径 向 圆 跳动 的 检验 




















es 











移动 的 于 


E 直 度 的 检验 方法 及 误 











磨床 砂轮 架 主 轴 轴 线 与 头 架 主轴 轴线 的 等 高 度 超 差 如 何 调整 ? 


8， 外 圆 磨床 的 内 圆 磨 头 支架 孔 轴线 对 头 架 主轴 轴线 的 等 高 度 超 差 如 


何 调整 ? 
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如 何 调整 ? 
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FE 轴 移动 在 生 
锐 床 工作 台 
锌 床 工作 
臣 式 铀 床 平 旋 盘 加 
述 卧 式 甸 床 工作 








卧 式 甸 床 工作 人 台 做 纵向 移动 ， 工 作 台 在 重 

















直面 内 上 
纵向 移动 对 横向 























的 直线 度 
移动 的 重 】 




















式 锌 床 沿 工 作 人 台面 的 纵向 ， 主 轴 箱 垂直 移动 下 





直 平 面 


内 的 直线 度 超 差 














的 直线 度 超 差 如 何 





馈 差 如 何 调整 ? 














度 超 差 如 何 调整 ? 
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FE 
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19. 简 述 固 











20. 固 
21. 国定 式 龙门 名 





定式 龙门 铣床 | 

固定 式 龙门 铣床 中 央 或 基 ; 
平行 度 的 检验 方法 及 误 
定式 龙门 狗 床 主轴 名 





公证 


的 水 





的 平 


























“上 度 





超 差 如 何 i 
动 的 检验 方法 及 误差 值 的 确定 。 
轴 中 心 线 的 3 


的 检验 方法 及 人 


周 整 ? 











F 行 度 的 检验 方法 及 误差 


定式 龙门 铣床 工作 台 移 动 (X 轴线 ) 的 角度 偏差 超 差 如 何 调整 ? 
固定 式 龙 门 铣床 工作 











届 差 的 
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后 由 
六 让 
号 由 





的 工作 

















的 平面 度 超 差 妇 


I 何 调整 ? 





























从 了 形 模 对 





作 台 移动 (X 轴线 ) 








差 值 





的 





有 定 。 














和 孔 的 径 向 圆 易 





k 动 超 差 如 何 调整 ? 

















垂直 度 超 差 时 如 何 1 
22. 








固定 式 龙 门 铣 床 水 平 铣 头 在 立 村 


i 床 垂直 铣 头 主轴 旋转 轴 


周 整 ? 


线 对 了 


[ 作 台 沿 X 轴线 移动 的 

















上 重 























头 移动 (Y 轴线 〉 的 重 


直 度 超 差 时 如 何 调整 ? 























23. 简 述 固 
线 ) 的 年 



































ee 














百 
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24. 简 述 外 




















或 停 清 应 如 何 调整 ? 


Li 








的 初步 jj 





周 整 步 








定式 龙门 铣床 水 平 铣 头 主 轴 旋 转轴 线 对 了 
直 度 的 检验 方法 及 误差 值 的 确定 
磨床 安装 水 习 


25. 外 圆 磨 床 空运 转 试验 时 ， 进 行 工 作 台 往复 换 向 运动 试验 ， 产 生 ; 


又 。 











百 
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26. 外 








磨床 磨 头 空运 转 试 验 应 如 何 进行 ? 


移动 (W 和 加 


上 线 ) 对 垂直 铣 
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台 移 动 (X 轴 
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27. 外 圆 磨床 磨 头 快 进 复位 、 定 位 精度 试验 如 何 进行 ? 

28. 简 述 卧 式 玺 床 的 安装 调试 顺序 。 

29. 时 式 锐 式 主要 部 件 装配 主要 包括 哪些 内 容 ? 

30. 时 式 镜 床 总 装 精 度 主要 包括 哪些 内 容 ? 

31. 著 式 镜 床 的 负 蓓 试验 包括 哪 两 项 ? 

32. 龙门 铣床 的 安装 调试 顺序 如 何 ? 

33. 安装 龙门 铣床 床 身 的 步骤 如 何 ? 

34. 安装 龙门 铣床 立柱 和 横梁 的 步骤 如 何 ? 

35， 安 装 龙门 铣床 刀 架 的 步骤 如 何 ? 

36. 龙门 铣床 试 运转 的 步骤 如 何 ? 

37. 大 型 工件 常用 的 划 线 方法 有 哪儿 种 ? 

38. 简 述 畸形 工件 的 划 线 要 点 。 

39. 简 述 大 型 工件 的 划 线 要 点 。 

40. 何谓 大 型 工件 划 线 的 工件 移 位 法 ? 

41. 何谓 大 型 工件 划 线 的 平台 接 长 法 ? 

42. 简 述 阿 基 米 德 螺 旋 线 凸 轮 的 划 线 步骤 。 

43. 刍 削 加 工 过 程 中 ， 常 出 现 哪些 缺陷 ? 针对 这 些 缺 陷 又 如 何 提 高 键 
削 精度 和 表面 质量 ? 

44. 如 何 键 削 外 圆 弧 面 ? 

45. 如何 鱼 削 内 圆 弧 面 ? 

46. 对 于 孔 系 加 工 ， 加 工时 应 采取 哪些 办 法 ? 

47. 简 述 钻 削 、 扩 削 、 贸 削 高 精度 孔 系 的 加 工 方法 。 

48. 简 述 群 钻 手工 刃 麻 前 的 准备 工作 一 一 修整 砂轮 的 口诀 。 

49. 简 述 手工 刃 磨 群 钻 外 刃 的 口诀 。 

50. 简 述 手工 刃 磨 群 钻 月 牙 槽 的 口诀 。 

51. 简 述 手工 刃 磨 群 钻 横 刃 的 口诀 。 

52. 简 述 手工 刃 磨 群 钻 分 导 覃 的 口诀 。 

53. 在 研磨 加 工 中 ， 工 件 表 面 粗糙 度 值 高 时 ， 如 何 解决 ” 

54. 在 研磨 加 工 中 ， 工 件 表面 的 平面 呈 凸 形 时 ， 如 何 解决 ? 

55. 在 研磨 加 工 中 ， 工 件 的 孔 口 扩大 时 ， 如 何 解决 ? 

56. 简 述 小 尺寸 薄片 量 块 的 研磨 和 抛光 的 方法 。 

57. 简 述 大 尺寸 量 块 的 研磨 和 抛光 的 方法 。 

58. 简 述 电动 轮廓 仪 的 工作 原理 。 
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59. 
60. 
61. 
02. 
63. 简 
64. 
65. 
66. 
07. 
08 . 
69. 
70. 
71. 
72. 
73. 
74. 
9: 
76. 
77. 
78. 
79. 
80. 
81. 
82. 
83. 
84. 
85. 
80. 
87. 
88. 
89. 
90. 
91. 


简 述 
简 述 
简 述 


刃 麻 外 铸铁 群 钻 的 要 点 。 
刃 磨 钻 便 钢 群 钻 的 要 点 。 








钻 不 锈 钢 群 钻 的 特点 





口诀 。 





简 述 零 级 精度 平板 的 刊 肖 步骤。 
三 块 铀 瓦 的 刮 如 步 又 。 








外 加 























磨 削 方式 有 哪些 ? 






































台式 
龙门 
光学 
光学 
光学 
中式 
中式 
中式 
忠 式 
经 续 
经 续 
影 
投影 


= 
京 





卧 式 铣 馆 床 主轴 
式 钳 锐 床 3 




















谓 横向 进 给 外 圆 磨 削 ? 

磨床 是 由 哪些 主要 部 件 组 成 的 ? 
磨床 床 喘 的 作 
磨床 是 如 何 实 现 手动 纵向 进 给 和 


是 什么 ? 





结构 通常 有 几 利 




















i 乌 床 的 

















E 锌 床 的 转 进 给 方式 
E 锌 床 的 分 进 给 方式 
回 定式 平 旋 盘 中 有 虽 
玺 床 的 工作 台 夹 紧 机 构 常 用 的 有 盟 
E 锌 床 工作 台 的 分 度 定位 机 构 通 常 有 曙 






























































1 自动 进 给 的 ? 
h 形 式 ? 具体 是 什么 ? 
传动 之 一 的 集中 传动 ? 
在 何 处 ? 
在 何 处 ? 

















两 种 ? 








铣床 通常 分 哪 两 大 类 ? 


-EE 








FE 直 仪 由 哪些 主 











计 的 
计 由 























测 长 仪 的 














中 
测 长 仪 由 
| 
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光 切 
干涉 


























显微镜 由 
显微镜 由 











要 零 部 件 组 成 ? 





途 是 什么 ? 

那些 主要 零 部 件 组 成 ? 

入 途 是 什么 ? 

那些 主要 零 部 件 组 成 ? 
测 长 仪 的 万 能 工作 台 具 有 哪 五 种 运 
测 长 仪 的 读数 顺序 如 何 ? 
途 是 什么 ? 

要 由 哪 三 部 分 组 成 ? 
途 是 什么 ? 

那些 主要 零 部 件 组 成 ? 



































了 三 利 




















那 两 套 光 学 系统 ? 如 何 使 用 
时 途 是 什么 ? 
那些 主要 零 部 件 组 成 ? 
那些 主 








要 零 部 件 组 成 ? 





bh 两 种 常用 差 动机 构 ? 
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100. 
101. 
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103. 


种 形式 ? 


104. 
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107. 
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109. 
110. 
111. 
112. 
113. 
114. 
115: 
116. 
117. 
118. 
119. 
120. 
121. 
122. 
123. 











.显微镜 由 归 


bh 些 主要 零 部 

















:显微镜 的 


途 是 什么 ? 
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具 ! 
内 





牛 组 成 ? 








微 镜 的 轮廓 目镜 头 的 ] 



































:显微镜 的 测 


角 目 镜头 的 : 











PN 

















光学 讨 
经 
































使 用 干涉 显 微 











微 镜 的 双 像 目镜 头 的 3 

















镜 的 操 


























工具 显微镜 还 














有 哪些 用 途 ? 








按 滚 珠 循 环 方式 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 分 为 哪 


消除 滚珠 丝 杠 


简 述 静 压 螺旋 传动 机 构 的 





离合 器 的 功用 是 什么 ? 

















何谓 音 





简 述 片 式 离合 器 的 优 缺 点 。 





试 述 静 压 轴承 


的 组 成 。 


静 压 轴承 分 为 哪 两 类 ? 


击 钾 


| 


争 压 轴承 有 哪些 常见 夏 障 ? 











何谓 定量 式 静 压轴 承 ? 











何谓 定 压 式 静 


压轴 承 ? 














简 述 采 
T68 ¥ 
T68 ¥ 
T68 下 





型 匀 床 空 


] 调 心 深 子 轴承 主 
型 链 床 主轴 的 修 
型 链 床 主轴 钢 套 的 修 











螺母 机 构 轴 疝 间 际 和 预 紧 调整 


E 轴 的 
允 复 有 哪些 推 





| 的 操作 步 又 分 为 哪儿 步 ? 
经 纬 仪 的 操作 步 又 分 为 哪儿 步 ? 
] 光 切 显微镜 的 操作 步 又 分 为 哪儿 步 ? 
作 步 骤 分 为 哪儿 步 ? 











及 


5 类 ? 


的 调整 机 构 有 哪 几 














结构 。 


可 超越 离合 器 ? 何谓 双向 超越 离合 器 


出 镀 工 艺 。 
荐 修复 方法 ? 

















有 哪些 推荐 修复 方法 ? 




















T68 型 负 床 平 





试 述 动 平 衡 机 的 组 成 。 


依据 支承 系统 动力 | 








何谓 平衡 精度 ? 





平衡 精度 表示 方法 常 
按 主要 运动 构件 的 形状 和 运动 方式 分 类 。 
齿轮 泵 的 优点 是 





生 能 不 同 





心 轴 如 何 修复 ? 
旋 盘 轴 如 何 修复 ? 








， 动 平衡 机 分 为 哪 两 类 ? 























什么 ? 


j 哪 两 


种 ? 


液压 泵 分 为 哪儿 类 ? 
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. 什么 是 双 作 
. 什么 是 单 


. 轴 


.液压 饶 
.液压 饶 


， 气 马达 分 为 
压力 容器 运行 ， 


.压力 容器 使 用 过 程 ， 
.在 卧 式 车 床 大 修 的 天 
.在 卧 式 车 床 大 修 中 ， 
.在 卧 式 车 床 大修 中 ， 脱 落 蜗杆 由 
.在 普通 铣床 大 


和 
.在 牛头 刨床 的 大 修 ， 
.在 卧 式 车 床 的 大 修 ， 






































在 何 处 ? 


上 叶片 泵 ? 
FE 用 叶片 泵 ? 
. 柱 塞 泵 按 柱 塞 排列 的 方向 不 同 ， 分 为 哪 两 类 ? 
可 柱 塞 泵 按 其 结构 特点 分 为 哪 两 类 ? 
. 柱 塞 泵 常 

















可 改变 液压 马达 转子 的 方向 ? 





人 特 


























UL 
UL 





按 








生 ， 液 压 马达 可 分 为 哪 两 大 类 ? 
按 结构 特点 可 分 为 哪儿 类 ? 
FE 用 方式 分 为 哪 两 类 ? 





， 什么 是 单 活塞 杆 液压 缸 的 差 动 连接 ? 
































. 双 活 塞 杆 液 压 缸 的 安装 方式 分 为 哪 两 种 ? 























.液压 和 饶 绥 冲 装 置 的 工作 原理 
， 常用 的 液压 缸 的 组 六 








是 什么 ? 

















装置 有 哪 几 种 ? 


















































.人 简 述 液压 系统 产生 的 行 的 原因 。 
夜 压 油 有 哪儿 种 失效 形式 ? 
， 按 压缩 空气 对 活塞 端 表 














作 




















， 按 气缸 的 功能 分 类 ， 
， 按 气缸 的 结构 分 类 ， 
， 神 击 气缸 的 整个 工作 过 程 分 为 哪 三 个 阶段 ? 














气缸 分 为 哪儿 类 ? 
气缸 分 为 哪 几 类 ? 








P 儿 类 ? 






































中 
























































I 











和 力 的 方向 分 类 ， 


气缸 分 为 哪 两 类 ? 


的 检查 包括 哪儿 个 方面 的 内 容 ? 





| 研 了 
刀 妈 








侈 中 ， 升 降 


有 多 少 个 管理 制度 ? 试 列 举 5 个 。 


[ 作 中 ， 其 顺序 如 何 排列 ? 





RE 导轨 修复 应 注意 明 














bP 两 点 ? 











< 置 修复 的 重点 是 什么 ? 

































































.在 普通 铣床 大 修 中 ， 横 进 给 螺母 导 
.在 普通 铣床 大 修 中 ， 变 速 操纵 机 构 
.在 普通 铣床 大 修 中 ， 工 作 台 
F 头 刨床 的 大 修 中 ， 活 折 板 支架 与 活 折 板 的 修复 习 
， 变 速 机 构 的 修理 重点 是 什么 ? 




















的 易 换 件 是 什么 ? 











及 回转 盘 的 装配 重点 是 什么 ? 

















， 需 要 修复 的 尺寸 主要 是 哪儿 个 ? 


台 及 下 滑板 的 修复 主要 包括 哪 三 方面 


E 的 修复 主要 是 修正 什么 ? 


EE 点 是 什么 ? 
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. 龙 [ 





F 头 刨床 加 了 
j 述 牛头 刨床 加 工 











零件 几何 精度 超 差 的 原因 。 











去 由 














了] 铣床 的 维和 





























户 保养 


























名 有 油箱 | | 一 个 ， 双 作用 














re 在 








机 床 精 度 的 维护 ， 通 常 有 哪 两 种 方法 ? 


维护 的 硬 方法 ? 


粗粮 度 值 增 大 的 原因 。 
保养 分 为 几 级 ? 

.数控 镜 铣 床 的 维护 保养 包括 哪些 内 容 ? 
.数控 匀 铣 床 维 
.何谓 数控 镜 钳 床 精度 维护 的 软 方法 ? 
.何谓 数控 锌 铣床 精度 


作 图 题 
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单 活 
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注 则 六 个 ， 管 了 是 色 长 3 青 组 成 一 个 最 基本 的 





2. 现 有 油 














一 个 ， 减 压 阀 





箱 | 广 个 ， 


~ 减 压 阀 呈 A 

















双 作 用 六 








活塞 杆 杠 个 





加 定量 





F 杠 个 , 单 

















周 压 回路 。 
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人 明堂 





个 ， 管 子 足够 


3. 现 有 六 























en 
杆 村 上 


4. 现 有 双 作 用 











油箱 | /一 4 


足够 长 。 














5， 现 有 单 作 月 





长 。 请 组 成 


箱 | 广 个， 


一 个 ， 流 近 明 向 国 |9 一 个 ， 折 向 


Ma 
双 作 月 
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见 的 减 压 

















回路 。 
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杆 杠 








| +4(D 


HIETTA 一 个 ， 流风 上 十 一 


























目 动 补 ; 





| 保 压 回路 。 


























个 ， 换 向 阀 _ | 入 | 了 一 个 ， 














， 游 流 阀 





个 。 单 








可 害 量 液 朋 











(Oa 人 管子 











日 红 





请 组 成 一 个 液压 缸 差 动 连接 快速 运动 回路 。 
策 复 位 全 


全 | 人 


第 三 部 分 “高 级 工 鉴 定 考核 试题 库 “201 . 














WE 人) 仆 ， 溢 流 阀 呈 个 。 请 组 成 一 个 单 


饶 换 向 回路 。 























作用 



































入 人 减 压 闪 ~ 


压力 控制 回路 。 














6. 现 有 贮 气 能 -( 六 ) 一 个 ， Tt(D 个 ， 单 向 阅 一 G 一 
个 ， 压 力 计 C、、 Wa 压力 继电器 一 个 ， 空 气 过 滤器 


人 请 组 成 一 个 气 源 




















7. 己 知 导轨 长 度 L=2m, 现 











日 水 乎 仪 测量 此 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 





















































度 误差 ， 测 量 时 水 平 仪 垫 铁 长 200mm， 现 测 得 10 挡 读 数 ， 即 +0.04mmy 
1000mm ， +0.03mrmy/1000mm ， +0.02mm/1000mm ，+0.02mm/1000mm ， 





+0.02mm/1000mm，+0.01mm/1000mm,， 


0，-0.01mm/1000mm，-0.01mmy/ 





1000mm，-0.02mm/1000mm。 求 导轨 全 长 上 的 直线 度 误差 ， 并 作出 导轨 误 























8. 利用 节 距 测量 法 确定 图 3-4 所 示 平 板 在 图 示 截 面 上 的 安装 水 平 误 























差 ， 并 绘 出 安装 水 平 误 差 曲线 ， 已 知 条 件 为 








口 和 300mm 〈 见 

















= +1, 十 3， 到] 55 














D 按 图 3-4 所 示 ， 逐 挡 进行 测 








图 3-4)。 
量 后 ,( 五 挡 ) 各 挡 格 的 读数 分 别 为 +1， 





D 水 平 仪 放 在 桥 板 上 后 产生 的 零 位 误差 为 -0.5 格 。 





+1.9，+3.39， 一 1 。 
D 水 平 仪 分 度 值 为 4"。 














按 零 位 误差 的 格 数 对 每 一 挡 读 数 的 格 数 进行 修正 得 : +1.5，-1.5， 











图 3-4 平板 在 图 














示 截 面 














上 的 安装 水 平 误差 





1 一 水 平 仪 2 一 桥 板 ”3 一 测量 截面 
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高 级 工 操 作 技 能 鉴定 考核 试题 


一 、 匀 床 工作 台 移 动 时 的 倾斜 度 的 检测 与 调整 
1. 考 件 图 样 〈 略 ) 

2. 准备 工作 

1) 待 检 测 调整 的 镜 床 一 台 。 
















































































2) 准备 好 平 尺 、 刊 刀 、 水 平 仪 、 刊 研 涂 剂 、 马 使 及 擦 布 等 工 量 加 
3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 工作 台 纵 向 移动 。 在 工作 台 每 Im 行程 上 ， 公 差 值 为 0.02mm。 
2) 在 工作 台 全 部 行程 上 
口 当 工 作 台 行程 不 大 于 3m 时 ， 公 差 人 
口 当 工 作 台 行程 不 大 于 4m 时 ， 公 差 人 
口 当 工 作 台 行程 不 大 于 6m 时 ， 公 差 人 
3) 操作 步骤 的 正确 性 。 
(2) 时 间 定 额 ”16h 〈 不 含 考 前 准备 时 间 )。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 


sh 
了 



























































[为 0.03mm。 
[为 0.04mm。 
为 0.06mm 。 




















































































































2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 

















工 量 具 摆 放 整 齐 。 
4. 考核 评分 表 〈 见 表 3-1) 


表 3-1 匀 床 工作 台 移 动 时 的 倾斜 度 的 检测 与 调整 











| 作业 配 考核 | 扣 | 和 


考 玄 2 ] 平 | FE 
;| 项 核 内 容 分 评分 标准 记录 | 分 























主要 | 1) 工作 台 纵向 移动 的 检测 45 | 操作 失误 一 次 扣 15 分 
项 2) 工作 台 横 向 移动 的 检测 45 | 操作 失误 一 次 扣 15 分 





























一 般 | 1) 考 前 准备 一 次 漏洞 扣 0.3 分 
项 2) 操作 方法 正确 熟练 操作 不 正确 、 不 熟练 分 别 扣 1 分 
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( 续 ) 

序 | 作业 配 RE 考核 | 扣 | 得 
号 | 项 目 考核 内 容 分 评分 标准 记录 | 分 | 分 
遵守 安全 操作 规程 正确 使 用 按 达 到 规定 标准 程度 评定 ， 不 

安全 | 工 、 量 具 ， 操 作 现 场 整洁 符合 要 求 扣 1 一 5 分 
生 安全 用 电 、 防 水 、 无 人 身 或 设 因 违 规 操作 发 生 重大 人 身 或 设 
备 事故 备 事故 此 题 按 0 分 计 
4 人 100 
合计 























二 、 传 动机 架 的 划 线 
1. 考 件 图 样 (图 3-5) 








( | 
60， 人 个、 


I 5 
7 人 


和 R 
N 0.01 a 
权 > $150 N 


KKXN~ 
SENSERS Ral6 

NE Nols 

a ls) NS 


V 





图 3-5 ”传动 机 架 





2. 准备 工作 


1) 按 图 








3-5 所 示 准 备 一 件 传动 机 架 。 
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2) 准备 好 平台 、 直 角 铁 、 千 斤 顶 、 划 线 盘 、 角 度 规 或 游标 万 能 角度 
尺 、 圆 规 、 中 心 塞 铁 及 划 线 涂料 等 工 量 辅 具 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 如 图 3-5 所 示 

2) 操作 步骤 的 正确 性 。 

(2) 时 间 定 额 3h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 ( 公 司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 
件 、 工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 


三 、 高 精度 孔 系 的 钻 贸 加 工 
1. 考 件 图 样 〈 图 3-6) 










































































































































































图 3-6 ”零件 图 








2. 准备 要 求 
1) 按 图 3-6 准备 一 件 零 件 〈( 其 中 和 孔 未 钻 贸 出 
2) 准备 好 平台 、 划 线 工 具 、 摇 恬 钻 、 相 对 应 的 手 贸 刀 、 游 标 卡 尺 、 
中 心 外 、 相 对 应 的 机 用 饺 刀 、 相 对 应 的 钻头 、 对 刀 样 板 等 工 量 辅 具 。 
3. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 
1) 见 图 3-6。 
2) 操作 步骤 的 正确 性 。 
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3) 时 间 定 额 3h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 
(2) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企 业 《〈 公 司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 
件 、 工 量具 摆 放 整齐 。 
4. 考核 评分 表 〈 略 ) 
四 、 零 级 精度 平板 的 刮 削 
1. 考 件 图 样 〈 略 ) 
2. 准备 工作 
1) 待 刊 成 零 级 精度 400mmx400mm 平板 一 块 。 
2) 准备 好 刊 思 、 研 磨 平板 、 一 级 平板 、 零 级 精度 的 原始 平板 、 水 习 
仪 、 刊 研 涂料 及 擦 布 等 工 量 辅 具 。 
3. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 
1) 研 点 数 大 于 或 等 于 25 点 /25mmx25mm。 
2) 表面 粗糙 度 Ra0.4hm。 
3) 直线 度 为 0.01mm/1000mm 。 
4) 操作 步骤 的 正确 性 。 
(2) 时 间 定 额 24h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 
(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 
牛 、 工 量具 摆 放 整齐 。 
4. 考核 评分 表 〈 略 )。 
五 、 使 用 光学 平 直 仪 测量 V 形 导轨 的 直线 度 误差 
1. 考 件 图 样 (图 3-7) 
2. 准备 工作 
1) 按 图 3-7 所 示 准 备 一 件 待 测 直 线 度 误差 的 V 形 导 轨 。 
2) 准备 好 光学 平 直 仪 、V 形 垫 块 、 升 降 可 调 支 架 、 橡 皮 泥 或 压板 、 
标 纸 及 薄 纸 等 量 、 工 、 辅 具 。 
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水 平平 面 B 























b) 
图 3-7 V 形 导 轨 的 直线 度 误差 
a) 垂直 平面 内 的 直线 度 误差 。b) 水 平平 面 内 的 直线 度 误差 


3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 分 别 准确 测 出 V 形 导 轨 在 垂直 平 四 
内 的 直线 度 误差 。 

2) 操作 步骤 的 正确 性 。 

(2) 时 间 定 额 ”4h《〈 不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 
件 、 工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 


六 、 滚 珠 丝 杠 副 的 装配 
1 




















内 的 直线 度 误差 和 在 水 平平 






































































































































1) 待 装配 的 深 珠 丝 杠 副 一 套 。 

2) 准备 好 装配 所 用 的 相应 的 工 量 辅 具 等 。 
3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 其 间 辽 或 过 鼻 量 应 符合 要 求 规定 。 

2) 操作 步骤 的 正确 性 。 
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(2) 时 间 定 额 4h《〈 不 含 考 前 准备 时 间 )。 
(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 
、 工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 

七 、 五 段 床 身 导轨 的 拼接 

1. 考 件 图 样 (图 3-8) 






























































350 2000 A 2000 350 
| 四 : 占 ET 区 二 
rl ol ol eo 





5110 60004 | 73500 














图 3-8 龙门 刨床 床 身 《五 段 组 成 ) 





2. 准备 工作 
1) 待 拼接 的 B228-14 型 龙门 刨床 床 身 导轨 “五 段 组 成 ) 一 件 。 
2) 准备 好 调整 垫 块 、 千 斤 顶 、 水 平 仪 、 刮 娓 、 匀 刀 、 扳 手 及 耐 




















橡 























Y 














& 带 或 液态 密封 胶 等 工 量 辅 具 配合 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 接合 面 的 平面 度 误差 应 达到 0.02mm/1000mm。 
2) 接合 面 用 0.03mm 塞 尺 不 得 插入 。 

3) 销 孔 的 接触 率 应 达到 60% 。 

4) 操作 步骤 的 正确 性 。 
(2) 时 间 定 额 3h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 
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(3) 安全 文明 生产 
1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 











2) 按 企业 (公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 
牛 、 工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 

八 、 平 面 磨床 主轴 的 动 平 衡 

1. 考 件 图 样 (图 3-9 中 的 序号 9) 
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图 3-9 平面 磨床 砂轮 架 结 构 

















1 一 体 达 “2 一 封 油 环 ”3 一 平衡 环 ，4 一 球面 止 推 轴承 ”5、8 一 圆柱 销 ”6 一 球面 环 7 一 弹 得 
9 一 主轴 ”10 一 纵向 油 孔 ”11 一 转子 12 一 定子 “13 一 油 孔 “14 一 垫圈 “15 一 封 油 螺 钉 
16 一 锁 紧 螺 条”17 一 球 头 螺 钉 ”18 一 轴瓦”19 一 齿 条 ”20 一 进 油 孔 ”21 一 支架 

22 一 紧 定 螺钉 “23 一 风扇 



































2. 准备 工作 

1) 按 图 3-9 所 示 的 平面 磨床 主轴 准备 一 件 。 
2) H20BU 便 支 承平 衡 机 一 台 。 
3) 按 操作 过 程 中 的 需要 准备 好 相应 一 些 物品 。 
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3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 平衡 精度 达到 要 求 。 

2) 操作 步骤 的 正确 性 。 

(2) 时 间 定 额 2h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 ( 公 司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 
件 、 工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 


九 、 液 压 系 统 中 顺序 回路 的 调整 

1. 考 件 图 样 (图 3-10) 

2. 准备 工作 

1) 按 图 3-10 所 示 准 备 好 一 顺序 动作 
可 路 液压 系统 。 

2) 准备 一 件 遥 控 顺 序 阀 。 

3) 准备 好 在 改进 图 3-10 所 示 的 顺序 
动作 回路 过 程 中 所 需 的 工具 、 物 品 等 。 

3. 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 图 3-10 ”顺序 动作 回路 

1) 实现 饶 A 动作 完成 后 ， 包 B 再 动作 。 

2) 操作 步骤 的 正确 性 。 

(2) 时 间 定 额 3h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企 业 ( 公 司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 
件 、 工 量具 摆 放 整齐 。 

4. 考核 评分 表 〈 略 ) 

十 、 卧 式 车 床 床 身 与 溜 板 的 拼装 

1. 考 件 图 样 〈 略 ) 

2. 准备 工作 

1) 床 身 及 溜 板 部 件 已 修复 好 的 卧 式 车 床 一 台 。 
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2) 准备 好 刮刀 、 而 


3. 考核 内 容 
(1) 考核 要 求 






































具 、 指 示 表 、 刊 研 涂料 及 擦 布 等 工 量 辅 具 。 








hn 

















1) 对 床 身 上 导轨 面 的 平行 度 公 差 为 0.02mm/1000mm，0.04mmy/ 全 长 。 
2) 接触 精度 为 6 一 8 点 /25mmx25mm。 





3) 操作 步骤 的 正 ; 











性 。 


























(2) 时 间 定 额 4h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 
(3) 安全 文明 生产 


1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 
2) 按 企业 《公司 ) 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 好 工作 场地 的 整洁 ， 工 



































、 汪 里 a 摆 放 整齐 o 


4. 考核 评分 表 〈 略 ) 




















高 级 工 考核 试卷 样 例 


第 一 套 试 卷 





一 、 判 断 题 〈 对 画 V， 错 画 X 。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 
1. 噪声 频率 小 于 300Hz 的 低频 噪声 不 会 对 人 体 造 成 伤害 Co» 
作 台 移动 在 垂直 平面 内 的 直线 度 ， 当 工作 人 台 纵向 移动 


2.， 卧 式 乌 床 了 





























































































































































































































时 ， 在 工作 台 每 1m 行程 上 ， 公 差 值 为 0.001mm。 ( ) 
3. 卧 式 乌 床 工作 台 移 动 在 水 平平 面 内 的 直线 度 ， 当 工作 台 横 向 移动 
时 ， 在 工作 台 每 1m 行程 上 ， 公 差 值 为 0.004mm。 ( ) 
4. 给 龙门 铣床 安装 立柱 和 横梁 时 ， 当 左 立柱 与 床 身 接触 面相 距 10mm 
时 ， 即 可 吊装 横梁 。 ( ) 
5. 龙门 铣床 安装 立柱 和 横梁 时 ， 要 边 紧 螺钉 边 打 定 位 销 。 ( ) 
6. 在 刮 削 加 工 中 ， 工 件 表面 出 现 深 凹 痕 时 ， 解 决 的 办 法 是 : 要 始终 
保持 切削 刃 光 洁 且 锋利 ， 要 避免 切削 为 有 缺口 或 裂纹 。 ( ) 
7. 在 刮 削 加 工 中 ， 工 件 表面 出 现 划 道 时 ， 解 决 的 办 法 是 : 在 研 点 时 
于 万 不 要 夹 有 砂粒 、 切 习 等 杂质 ， 显 示 剂 一 定 要 清 洛 。 ( ) 
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8. 万 能 外 圆 磨床 的 上 工作 人 台 不 能 绕 工 作 台 的 中 间 短 轴 转 动 。 ( ) 
9. 万 能 外 圆 磨床 的 头 架 主 轴 箱 不 能 绕 底 盘 定 心 轴 颈 回转 。 & 本 
10. 经 纬 仪 是 用 于 测量 角度 和 分 度 的 高 精度 光学 仪器 。 C 2 
11. 在 进行 经 纬 仪 读数 时 ， 对 径 分 划 线 不 重合 时 不 能 读数 ( ) 
12. 滚珠 丝 杠 不 附加 任何 条 件 就 可 实现 同步 运动 。 (CC 
13. 单 圆 弧 形 深 珠 丝 杠 的 接触 角 在 工作 中 不 变化 。 ( ) 
14. 采用 调 心 深 子 轴承 的 主轴 修复 最 好 采用 刷 镀 ， 也 可 以 采用 镀铬 或 
其 他 修复 方法 。 ( ) 
15， 静 压 滑动 轴承 装配 时 ， 轴 承 外 径 与 座 孔 径 的 配合 可 以 有 间隙 。 
( ) 
16. 在 液压 系统 的 保 压 回路 中 ， 产 生 不 保 压 的 原因 之 一 是 液压 缸 的 内 
外 泄漏 。 C 
17. 在 采用 单 向 顺序 浆 的 液压 系统 平衡 回路 中 ， 产 生 停 位 位 置 不 准确 
的 原因 之 一 是 停 位 电信 号 在 控制 电路 中 传递 的 时 间 太 长 。 ( ) 
18. 在 普通 铣床 的 大 修 中 , 主轴 箱 的 装配 与 调整 工作 要 特别 注意 的 是 : 
主轴 部 件 和 1 轴 部 件 的 装配 。 Ce) 
19. 在 牛头 刨床 的 大 修 中 ， 修 刮 横梁 各 导轨 面 时 ， 应 确保 横梁 、 床 身 、 
工作 台 三 者 的 接触 精度 。 ( ) 





















































20. 在 龙门 铣床 二 级 保养 时 ， 应 以 操作 工人 为 主 ,维修 工人 参加 下 进行 。 























CS 
二 、 选 择 题 (将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 。 每 题 2 分 ， 
共 20 分 ) 
1. 噪声 频率 小 于 (”) Hz 的 低频 噪声 不 会 对 人 体 造 成 伤害 。 
A. 100 B. 200 C. 300 D. 400 











2. 固定 式 龙门 铣床 水 平 狂 头 主轴 旋转 轴线 对 垂直 铣 头 水 平移 动 (了 轴 
线 ) 的 平行 度 , 在 这 垂直 平面 内 , 在 300mm 测量 长 度 上 ,公差 为 ) mm。 
A. 0.03 B. 0.04 C. 0.02 D. 0.01 
当 大 型 工件 的 长 度 比 划 线 平台 ”)， 采 用 平台 接 长 法 。 
. 很 长 时 ”B. 很 短 时 C. 略 长 时 D. 很 长 很 长 时 
包 动 轮廓 仪 的 测量 范围 是 《 hm。 
0.025~6.3 B. 0.25~0.63 C. 0.01~2 DD. 0.1 一 0.3 
台式 时 式 钳 镜 床 的 锌 轴 直 径 为 (”) mm。 
. 50~100  B. 70~130 C. 40~80 D. 100~150 
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6. 龙门 架 移 动 式 龙门 铣床 可 用 于 加 工 0 )。 

A. 小 型 零件 的 平面 、 和 斜面 B. 中 型 零件 的 平面 、 斜 面 

C. 大 型 零件 的 平面 、 和 斜面 D. 超重 型 零件 的 平面 、 和 斜面 

7. 当 压 力 在 〈 ) 之 间 为 高 压 压力 容器 。 

A. 0.1MPa<p<=1.6MPa B. 1.6MPa<p<=10MPa 

C. 10MPa<p<=100MPa D. p100MPa 

8. 在 修理 卧 式 铣床 的 工作 台 上 表面 时 ， 其 平面 度 公差 为 ) mm/ 
全 面 上 (只 许 中 间 四 )。 

A. 0.03 B. 0.003 C. 0.3 D. 0.1 

9. 低速 动 平 衡 转速 较 低 ， 通 党 为 ) r/min。 

A. 50~150  B. 100~150 CC. 150~500 D. 500~750 

10. 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 预 紧 时 , 一 般 预 紧 力 可 取 最 大 轴 向 负 蓓 的 (。”)。 

A. 1/2 B. 1/3 C. 1/4 D. 1/5 

三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 15 分) 


1. 现 用 一 个 精度 为 0.02mm/1000mm 的 水 习 








F 仪 检测 菜 一 导轨 水 平 ， 当 





气泡 向 右 移动 了 一 格 时 ， 求 导轨 在 200mm、250mm、500mm 长 度 内 高 低 





点 间 分 别 相差 多 少 ? 
2. 用 一 块 0.02mm/1000mm 的 水 平 仪 ， 其 热 铁 长 度 











为 500mm， 按 切 











向 测量 法 测量 二 圆 环 平 导 轨 ， 将 标准 正弦 曲线 和 实测 | 























线 合 理 靠拢 ， 得 








其 最 大 四 凸 的 数值 分 别 为 Puw=8.5 格 , h=3.5 格 , 求 最 大 凸 起 量 和 最 大 低 思 


_- 恒 . 


思 
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3. 已 知 一 双 杆 活塞 式 液压 缸 ， 活 塞 与 活塞 杆 的 直径 分 别 为 D=10cm， 
太 7cm， 输 入 液压 缸 油 液 的 流量 CO=8.33x10 “mYs， 问 活塞 带动 工作 台 的 速 
度 是 多 少 ? 

四 、 简 答题 〈 每 题 1 分 ， 共 15 分 ) 

1. 外 圆 磨床 头 、 尾 架 移 置 导 轨 对 工作 台 移 动 的 平行 度 超 差 如 何 调整 ? 

2. 外 圆 磨床 床 身 纵 向 导轨 的 直线 度 超 差 如 何 调整 ? 

3. 固定 式 龙门 铣床 垂直 铣 头 主轴 旋转 轴线 对 工作 台 治 X 轴线 移动 的 
垂直 度 超 差 时 如 何 调整 ? 

4. 固定 式 龙 门 铣 床 水 平 铣 头 在 立柱 上 垂直 移动 (W 轴线 ) 对 垂直 铣 
头 移动 (了 轴线 ) 的 垂直 度 超 差 时 如 何 调整 ? 

5. 何谓 大 型 工件 划 线 的 平台 接 长 法 ? 
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简 述 阿 
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简 述 钻 不 锈 钢 群 钻 的 特点 
简 述 零 级 精度 
式 测 长 仪 的 用 途 是 
， 卧 式 测 长 仪 E 


Eh 


























EE 








显微镜 还 有 














哪些 用 











. 按 滚珠 循环 方 


式 滚 珠 








了 /人 














衡 精 度 表示 方法 党 月 
. 按 主 要 运动 构件 的 形状 和 运动 方式 分 类 ， 液 压 泵 


.数控 铀 铣床 的 维护 保养 包括 哪些 内 容 ? 








五 、 作 图 题 (10 分 ) 








现 有 好 











箱 | 三 个 , 双 作 


ss)—- 个 ， wu 个 ， 





十 么 ? 
哪些 主要 零 部 作 


诀 。 





F 板 的 刮 削 步 又。 





途 ? 


米 德 螺旋 线 凸 轮 的 划 线 步骤 。 
点 口 


组 成 ? 





丝 杠 螺 母 机 构 分 为 哪 两 类 ? 
月 哪 两 种 ? 


条 分 为 哪儿 类 
































j 单 活塞 杆 
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l= 


1 2 
上 -一 | 





， 单 问 定 量 液 











HH、 








远程 调 压 阀 


个 ， 节 流 























Dg 个 5 


一 、 判 断 题 (对 画 Yy， 错 画 X。 
.噪声 频率 在 300 一 800Hz 的 ! 





足够 


人 。 


| 到 区 








本 的 调 压 








路 。 





第 二 套 试卷 











1 
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芷 式 玺 床 





作 人 台 国 





的 平 

















每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 














频 噪 声 不 会 对 人 体 造 成 伤 时 


宝 





( ) 


在 o 


度 ， 当 主轴 直径 不 大 于 100mm 时 ， 在 每 








lm 测量 长 度 上 
3. 





卧 式 玺 床 


6 


























计生 箱 重 直 移 








为 0.1mm。 
) 的 直线 度 ， 在 工作 台面 





G 
纵向 ， 当 主轴 直 






































径 不 大 于 100mm， 主 轴 箱 行程 不 大 于 1.5m 时 ， 在 主轴 箱 每 1m 行程 上 ， 





公差 人 




















村 为 0.3mm。 








4. 外 





磨床 安装 水 平 的 初步 调 











5. 外 


百 
贝 














磨床 安装 水 平 的 精确 调 
础 上 ， 再 放置 几 块 


















































整 时 





整 时 








( 
4 块 热 铁 。 
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) 














， 应 在 床 身 底部 放置 

















) 








十， 在 床 身 底部 原 有 3 块 热 铁 的 基 
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6. 在 刊 裔 加 工 中 ， 工 件 表面 精密 度 不 准确 时 ， 解 决 的 办 法 是 : 推 磨 
点 时 压力 要 保持 均匀 ; 研 具 伸 出 工件 要 适当 ， 不 能 太 多 ， 也 不 能 太 少 ; 
干 万 不 要 对 出 现 的 假 点 进行 刮 前 ， 一 定 要 保持 研 具 本 身 的 准确 性 。 ( ) 

7. 所 谓 超 精 研磨 和 抛光 是 一 种 特殊 (不 同 于 一 般 研 磨 〉 的 精 研 方法 。 

( ) 

8. 在 万 能 外 圆 磨床 尾 座 套 简 的 前 油封 盖 上 有 一 斜 孔 ， 它 是 用 来 灌 油 
润滑 的 。 ( ) 
9. 万 能 外 圆 磨床 的 砂轮 架 除 了 有 具有 主轴 回转 主 运动 和 横向 进 给 运动 
外 ， 还 可 绕 滑 鞍 定 位 孔 中 心 做 回转 运动 。 ) 
10. 平行 光 管 在 经 纬 仪 与 平行 光 管 组 成 的 光学 测量 系统 中 的 作用 是 测 
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定 一 个 测量 的 参考 系 。 ( ) 
11. 不 用 平行 光 管 只 用 经 纬 仪 就 可 测量 回转 工作 台 的 分 度 精度 。 ( ) 
12. 双 圆 弧 形 深 珠 丝 杠 的 接触 角 ， 随 初始 径 向 间隙 和 进 给 力 而 变化 。 

C0 
13. 内 循环 滚珠 丝 杠 分 为 插 管 式 、 螺 旋 槽 式 和 端 盖 式 。 ( ) 
14. 滑动 轴承 的 内 孔 刊 研 是 以 主轴 轴 贷 为 最 终 依 据 的 。 ( ) 
15. 采用 整体 滑动 轴承 的 主轴 的 测量 方法 可 在 车 床 、 磨 床上 进行 ， 也 

可 在 V 形 块 上 进行 。 (i 
16. 液压 系统 工作 压力 上 不 去 的 原因 之 一 是 液压 泵 进 、 出 油 口 装 有 反 。 

人 
17. 液压 系统 出 现 振 动 和 噪声 的 原因 之 一 是 泵 与 电动 机 联 轴 器 安装 不 

同 轴 。 ( ) 
18. 膜 片 式 气 饶 适 用 于 气动 夹具 。 ( ) 
19. 对 于 普通 气缸 ， 当 压缩 空气 的 压力 作用 在 无 杆 方 的 活塞 端面 时 ， 

就 提供 了 一 个 较 快 速度 而 作用 力 小 的 行程 。 ( ) 




































































20. 在 牛头 刨床 的 大 修 中 ， 其 工作 台 上 表面 及 工 形 模 使 用 其 他 刨床 精 
人 刨 至 要 求 。 ( 
二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 。 每 题 2 分 ， 
共 20 分 ) 

1. 噪声 频率 在 ”) Hz 的 中 频 噪声 不 会 对 人 体 造 成 伤害 。 
A. 100~200 B. 200~400 CC. 400~600 D. 300~800 

2. 固定 式 龙 门 铣床 水 平 铣 头 主轴 旋转 轴线 对 工作 台 移 动 (X 轴线 ) 的 
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垂直 度 公差 为 )。 

A. 0.01mm/1000mm B. 0.02mm/1000mm 

C. 0.03mm/1000mm D. 0.04mm/1000mm 

3. 大 型 工件 划 线 的 导轨 与 平 尺 的 调整 法 是 将 大 型 工件 放置 于 ( ) 
的 调整 热 铁 上 。 

A. 划 线 平台 B. 便 枕 木 C. 平板 D. 坚实 的 水 泥 地 

4. 光 切 显微镜 的 测量 范围 是 ( ) pm。 

A. 0.1~10  B. 0.2~20 C. 0.6~60 D. 0.8~80 

5. 用 来 检测 表面 粗糙 度 的 仪器 是 (。”)。 

A. 光学 平 直 仪 。 B. 经 纬 仪 ”C. 光 切 显微镜 ”D. 工具 显微镜 

6. 台式 时 式 铣 镜 床 的 主轴 结构 通常 有 〈 ”) 种 形式 。 

A. 3 B. 4 C. 5 D. 6 

7. 台式 卧 式 铣 键 床 圆 光栅 或 圆 感应 同步 ， 检 测 分 度 定位 机 构 可 实现 
( ) 定位 。 

A. 60° B. 90° C. 120° D. 任意 角度 的 分 度 

8. 压力 高 是 (”) 的 优点 之 一 。 

A. 齿轮 泵 B. 柱 塞 泵 C. 叶片 泵 D. 螺杆 泵 

9. 在 用 修复 后 的 卧 式 铣床 的 基 深 导轨 表面 配 刮 床 身 顶 面 导 轨 表 面 时 ， 
床 身 导轨 表面 对 主轴 中 心 线 (上 素 线 ) 的 平行 度 公差 为 ( ) mm/300mm。 

A. 0.01 B. 0.025 C. 0.04 D. 0.05 

10. 在 修理 静 压 轴承 时 ， 内 径 除 留 有 必要 的 间 隐 外, 还 应 留 有 ( ) mm 
的 研磨 修理 余 量 。 
































A. 0.01 一 0.02 B. 0.02~0.03 C. 0.034~0.04 D. 0.04~0.05 


三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 
图 3-2 为 变量 叶片 泵 局 部 装配 


1. 








再 


Ss 








15 分 ) 





区 























有 =25mm，hs=18mm， 求 6 的 最 小 值 6%i, 和 最 大 值 6 。 


2. 如 图 








饶 活 塞 面 














3-3 所 示 的 简单 液压 系统 ， 假 定 液 月 
10 “mYs， 额 定 压力 p 为 25x10Pa 以 下 工作 。 活 塞 杆 面 
积 42=0.005m。 求 当 换 向 阀 处 于 左 、 中 、 右 位 置 
































。 已 知 D=74mm，d=50mnm ， 
























































时 : 











度 大 小 及 方向 ? 可 以 克服 的 负载 是 多 大 ? 


3. 某 旋 转 件 的 重力 为 9.8x1000N, 
级 规定 G1， 求 平衡 后 允 讨 


0 


不 平衡 力矩 。 











F 的 偏心 距 ， 








[ 作 转 速 为 950r/min， 





并 且 把 这 允许 的 人 








局 心 吕 


: 泵 在 额定 流量 @ 为 4.17x 
积 41=0.001m*， 差 动 














平衡 精度 等 
6 换算 成 剩余 
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四 、 简 答题 〈 每 题 1 分 ， 共 15 分 ) 





1. 外 圆 磨 床 头 架 主轴 锥 孔 轴线 的 径 向 圆 跳动 超 差 如 何 调整 ? 


























2. 外 圆 磨 床 头 架 主 轴 轴 线 对 工作 人 台 移 动 的 3 
3. 简 述 固定 式 龙 门 铣 床 水 平 铣 头 








线 ) 的 垂直 度 





























的 检验 方法 及 误差 值 的 




















有 定 。 

















4. 简 述 外 圆 磨床 安装 水 平 的 初步 调整 步骤 。 


5 键 削 加 工 过程 中 ， 常 出 现 哪些 





























和 

















削 精 度 和 表 画 





质量 ? 








6. 如 何 铁 削 外 圆 弧 面 ? 




















， 简 述 三 块 轴瓦 的 乔 削 步骤 。 








7 
8. 磨床 外 圆 磨 前 方式 有 哪些 ? 
9 二 











F 行 度 超 差 如 何 调整 ? 








， 卧 式 测 长 仪 的 万 能 工作 台 具 有 哪 五 种 运动 ? 








10. 臣 式 
11. 消除 
形式 ? 



































测 长 仪 的 读数 顺序 如 


半 


4 


主轴 旋转 轴线 对 工作 台 移 动 (X 轴 


决 陷 ? 针对 这 些 缺 陷 又 如 何 提 高 键 


滚珠 丝 杠 螺母 机 构 轴 向 间 隐 和 预 紧 调 整 的 机 构 有 哪 几 种 





12. 简 述 静 压 螺旋 传动 机 构 的 结构 。 


13. 齿轮 
14. 什么 
15. 龙门 


现 有 双 作 





泵 的 优点 是 什么 ? 
是 双 作 用 叶片 泵 ? 











铣床 的 维护 保养 分 为 几 级 ? 
五 、 作 图 题 (10 分 ) 



































j 单 活塞 杆 杠 | 上 











箱 人 


二 外 换 











向 阀 -AN || Tw 一 个 ， 


天 











第 三 套 试卷 


(Oa 
络 。 


足够 长 。 请 组 成 一 个 液压 缸 差 动 连接 快速 运动 回 


显 


一 、 判 断 题 对 画 \， 错 画 X。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 








JP 
计 



































> 








es 











业 生 产 环 境 中 ， 有 和 害 、 有 毒物 质 常 以 固体 、 液 体 或 气体 的 
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NS 
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2. 时 式 狠 床 主轴 箱 垂直 移动 对 工作 人 台 
































当主 轴 直 径 不 大 于 100mm 








3， 卧 式 乌 床 主轴 旋转 中 心 线 对 前 立柱 导轨 的 重 





lm 时 ， 公 差 值 为 0.3mm。 









































面 的 垂直 度 ， 在 工作 台面 纵向 ， 
时 ,在 主轴 箱 每 Im 行程 上 , 公差 值 





为 0.003mm。 


























(qe 


直 度 ， 当 测量 长 度 为 











4. 外 
5. 外 


a 











a 








磨床 试 运行 时 ， 不 必 进 行 空 运转 试验 。 
磨床 空运 转 试验 时 ， 工 作 台 往复 换 向 运动 试验 ， 应 先进 行 








低速 、 短 行程 往复 运动 ,观察 是 否 正 常 ， 之 后 将 工作 台 调 整 至 最 大 行程 











位 置 




















6. 超 精 有 














看 








通 














. 超 精 丰 
抛光 。 
8. 万 能 外 圆 磨床 的 内 圆 




















磨 都 是 采用 压 嵌 法 预先 把 磨料 谋 附 在 研 


磨 量 块 需要 4~5 道 工序 ， 即 细 和 看 








9. 万 能 外 区 


磨床 手动 纵 



































上 ， 而 后 


( ) 
GC 








( ) 
于 
( ) 









































、 半 精 


麻 具 只 能 磨 前 工件 内 孔 。 

















将 运动 传 给 工作 台 ， 使 工作 台 做 纵向 往复 进 给 运动 。 























10. 从 经 纬 仪 目镜 ， 








看 到 的 是 目标 的 虚像 


) 
) 
向 进 给 时 ， 转 动手 轮 ， 只 通过 各 级 齿轮 就 可 
) 
) 





11. 














经 纬 仪 主要 用 来 测量 精密 机 床 的 水 平 








台 和 万 能 转台 的 分 度 精 度 。 





( 
( 


( 





Ce 





12. 对 滚珠 丝 杠 进行 预 紧 ， 是 为 了 达到 无 除 传动 和 提高 其 轴 向 刚度 。 











13 . 


静 压 螺旋 传动 有 机 械 磨损 ， 胞 行 。 











14. 





15. 
轴 上 。 
16. 


( 
( 
采用 整体 滑动 轴承 的 主轴 锥 体 磨 损 轻微 时 ， 可 采用 抛光 修复 。 











轴瓦 式 滑动 轴承 是 一 种 高 精度 的 滑动 轴承 ， 一 般 应 用 








液压 系统 出 现 聆 行 的 原因 之 一 是 ; 


























17. 
过 紧 。 
18. 





液压 系统 出 现 温 升 的 原因 2 


气缸 是 将 压缩 空气 的 液压 能 转换 为 机 械 能 和 





























装置 。 
过 











19 . 


膜 片 式 气缸 的 工作 原理 就 是 利用 压缩 空气 通 

















主 复 直线 运动 。 


SN 




















20. 在 龙门 铣床 一 级 保养 时 








i 











,应 以 维修 工人 为 3 





| 箱 的 强度 、 刚 度 不 高 。 
是 导轨 精度 低 ， 压 板 、 灸 条 调 得 




















) 

















( ) 
(、 9 





莉 片 推动 活塞 杆 做 





2 











操作 工人 配合 进行 。 


( ) 
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NS 
间 
[BS 
(aw) 
让 
站 
We 






































1. 作业 温度 在 (”) 口 以 上 为 高 温 作 业 。 

A. 25 B. 30 C. 38 D. 40 

2. 对 于 卧 式 匀 床 主轴 箱 移动 手柄 拉力 应 不 大 于 ( ) N。 

A. 60 B. 160 C. 260 D. 360 

3. 鱼 削 外 圆 弧 面 时 ， 键 刀 除 向 前 运动 外 ， 还 要 〈 )。 

向 后 运动 B. 向 左 运 动 

向 右 运 动 D. 沿 工件 被 加 工 圆 弧 面 摆动 

床 主轴 箱 的 划 线 通常 可 为 《”)〉 次 进行 。 

两 B. 三 C. 四 D. 五 

横梁 移动 式 龙门 铣床 的 工作 台 宽 度 大 于 或 等 于 3200mm 时 ， 铣 

床 有 〈( ) 个 铣 头 。 
A. 2 B. 3 C. 4 D. 5 
6. 当 压 力 在 1.6MPa 志 p10MPa 区 间 时 ， 称 为 (”) 压力 容器 。 
A. 中 压 B. 低压 C. 高 压 D. 超 高 压 
7.， 卧 式 铣床 的 回转 滑板 的 修理 可 采用 精 人 刨 或 手工 刮 研 方法 。 当 导轨 



















































































> 





A. 
C. 
4. - 
A. 
5. 









































































































































表面 研 痕 在 (”) mm 之 内 时 ， 宜 采用 手工 修复 法 。 

A. 0.1 B. 0.5 C. 0.05 D. 1 

8. 高 速 动 平衡 转速 较 高 ， 通 常 要 在 ( ”) 旋转 件 的 工作 转速 下 进行 
平衡 。 

A. 等 于 B. 小 于 Gi 大于 D. 远大 于 


















































9. T68 型 键 床 主轴 机 构 中 空心 主轴 通过 〈 ”) 将 旋转 运动 传 给 主轴 。 

A. 齿轮 B. 摩擦 轮 C. 滑 键 D. 蜗轮 

10. 在 静 压 螺旋 传动 机 构 中 ， 其 螺母 每 圈 螺 纹 的 中 径 处 开 有 ( ) 个 
间隔 均匀 的 油 腔 。 

A. 2~4 B. 3~6 C. 1~3 D. 6~9 

三 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 15 分) 

1. 现 有 一 个 差 动 液压 氏 ， 其 活塞 移动 速度 是 由 变量 泵 通过 改变 供 油 
流量 来 调节 , 已 知 液压 缸 的 活塞 直径 为 D=0.l1m, 活塞 杆 的 直径 为 4=0.06m,， 
求 当 活 塞 以 0.03m/s 的 速度 移动 时 ， 泵 的 供 油 流量 O 是 多 少 ? 
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2. 一 测 温 仪 的 测 温 范围 是 600 一 1000D ， 若 相对 误差 为 +t2%， 测 量 值 
(实测 值 ) 为 90D ， 求 测量 误差 (用 绝对 误差 表示 )。 

3. 己 知 某 匀 床 锌 杆 直 径 为 160mm， 系 数 K=1， 求 镜 杆 与 衬 套 之 间 的 
实际 配合 间隙 应 多 少 ? 

四 、 简 答题 (每 题 1 分 ， 共 15 分 ) 

1. 简 述 外 圆 磨床 砂轮 架 主 轴 端 部 主轴 定 心 锥 面 的 径 向 圆 跳动 的 检验 
方法 及 误差 值 的 确定 。 

2. 简 述 外 圆 磨床 砂轮 架 移动 对 工作 台 移 动 的 垂直 度 的 检验 方法 及 误 
差 值 的 确定 。 

3. 外 圆 磨床 空运 转 试验 时 ， 进 行 工作 台 往 复 换 向 运动 试验 ， 产 生 冲 
击 或 停滞 应 如 何 调整 ? 

4. 外 圆 磨床 磨 头 空运 转 试验 应 如 何 进 行 ? 

5. 如 何 铁 削 内 圆 弧 面 ? 
6. 对 于 孔 系 加 工 ， 加 工时 应 采取 哪些 办 法 ? 
7. 何谓 横向 进 给 外 圆 磨 削 ? 
8 
9 








































































































































































































， 外 圆 磨床 是 由 哪些 主要 部 件 组 成 的 ? 

， 经纬仪 主要 由 哪 三 部 分 组 成 ? 

10. 投影 仪 的 用 途 是 什么 ? 

11， 离 合 器 的 功用 是 什么 ? 

12， 何谓 单 向 超越 离合 器 ? 何谓 双向 超越 离合 器 ? 

13， 什 么 是 单 作用 叶片 硝 ? 

14， 柱 塞 泵 按 柱 塞 排列 的 方向 不 同 ， 分 为 哪 两 类 ? 

15， 简 述 牛头 蚀 床 加 工 表 面 粗糙 度 值 增 天 的 原因 。 

五 、 作 图 题 (10 分 ) 

现 有 贮 气 负 个 ， 气 马达 ( 个 ， 单 向 立 一 一 一 


个 ， 压 力 计 人 CN、(N 两 个 ， 压 力 继电器 --| 只 “|W 一 个 ， 空 气 过 滤器 
2 一 个 减 压 梧 -汪汪 一 个 , 尖 流 网 -二 于 一 个 。 江 组 成 一 个 所 


压力 控制 回路 。 
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第 四 套 试卷 


一 、 判 断 题 (对 画 Y， 错 画 X。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 
1， 有害 气体 二 氧化 硫 、 一 氧化 碳 只 有 在 高 温 、 高 压 下 才能 呈 气 态 。 
( ) 
















































































































































































































































































































































































2.， 卧 式 铀 床 工作 台面 对 工作 台 移 动 的 平行 度 ， 工 作 台 做 纵向 移动 ， 
当主 轴 直 径 不 大 于 100mm 时 , 在 工作 台 每 1m 行程 上 , 公差 值 为 0.03mm。 
( ) 

3. 卧 式 镜 床 主轴 的 径 向 圆 跳动 ， 当 主轴 直径 不 大 于 100mm 时 ， 在 
300mm 测量 长 度 上 ， 公 差 值 为 0.003mm。 ( ) 
4. 卧 式 镜 床 主要 部 件 装 配 时 ， 床 身上 装具 条 ， 应 将 具 条 放 在 平板 上 ， 
测量 齿 条 中 径 与 齿 条 底面 的 平行 度 ， 修 刮 使 其 等 高 。 人 
5. 时 式 镜 床 工作 台 部 件 装配 时 ， 当 和 斜 齿 轮 与 斜 齿 条 间 际 大 于 lmm 时 ， 
调整 斜 齿 轮 的 固定 法 兰 至 要 求 。 ( ) 
6. 抛光 研 具 不 但 要 具有 一 定 的 化 学 成 分 ， 而 且 要 求 有 很 高 的 制造 
精度 。 ( ) 
7. 抛光 的 操作 方法 与 研磨 加 工 的 操作 方法 基本 相同 ， 只 不 过 抛光 加 
工 速度 要 比 研磨 加 工 的 速度 高 。 ( ) 
8. 台式 革 式 铣 锌 床 的 转 进 给 方式 适用 于 钳 前 中 的 进 给 。 ( ) 

9. 台式 卧 式 铣 键 床 的 分 进 给 适用 于 乌 削 、 钻 削 及 加 工 外 圆 中 的 进 给 。 

( ) 











10. 光 切 显微镜 的 被 测 材 料 可 以 是 金属 、 木 材 、 纸 张 、 塑 料 等 。 























) 
11. 干涉 显微镜 是 利用 光波 干涉 原理 ， 把 具有 微观 不 平 的 被 测 表 面 与 
光学 镜面 相 比 较 ， 以 光 的 波长 为 基准 来 测量 零件 的 表面 粗糙 度 。 ( ) 
12. 因 深 珠 丝 杠 出 广 前 已 进行 了 预 紧 , 故 滚珠 丝 杠 经 长 时 间 的 使 用 后 ， 







































































































































































不 必 再 进行 预 紧 调 整 。 Cn 
13. 螺纹 工作 面 间 形 成 液 动静 压 油 膜 润滑 的 螺旋 传动 即 为 静 压 螺旋 
传动 。 C 2 
14. 采用 角 接 触 球 轴承 的 主轴 锥 孔 的 圆 跳 动 误差 超 差 量 小 时 ， 可 在 磨 
床上 修 磨 。 人 
15. 静 压 滑动 轴承 主轴 试 运转 时 ， 应 检查 进 油 压力 与 油 腔 压力 之 比 是 
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否 正 常 。 ( ) 
16. 液压 系统 的 故障 有 80% 是 由 油 液 污 染 造 成 的 。 ( ) 
17. 液压 油 形成 泡沫 的 条 件 是 空气 和 油 液 实现 了 混合 。 ( ) 
18. 对 于 普通 气缸 ， 当 压缩 空气 的 压力 作用 在 有 杆 方 的 活塞 端 时 ， 就 

提供 了 一 个 慢 速 而 作用 力 大 的 行程 。 ( ) 
19. 气 马 达 做 回转 运动 ， 其 作用 相当 于 电动 机 或 液压 马达 。 ( ) 
20. 磨床 保养 的 目的 是 保证 机 床 的 良好 技术 状态 ， 以 防 机 床 发 生 故 障 ， 

致使 机 床 精度 降低 ， 甚 至 损坏 。 C5 
二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 。 每 题 2 分 ， 
共 20 分 ) 
1. 低温 一 般 是 指 温 度 范围 为 ( ) 口 。 
A. -40~-20 B. -70~-50 C. -80~-60 DD. -100~-80 
2. 对 于 卧 式 鱼 床 上 滑 座 移 动手 柄 拉力 应 不 大 于 ( ) N。 


A. 


3 








80 B. 100 C. 120 D. 160 
特大 型 工件 划 线 的 拉线 和 吊 线 法 只 需要 《〈 ”) 次 吊装 、 找 正 ， 便 


























能 完成 整个 工件 的 划 线 。 


B. 两 Ca D. 四 
干涉 显微镜 的 测量 范围 是 ( ) pm。 
















































































A. 0.01~0.1 B. 0.03~1 C. 0.02~2 D. 0.04~4 

5. 通常 人 耳 能 感受 到 的 空气 噪声 ， 一 般 频 率 在 〈 ) 左右 。 

A. 10Hz~10kHz B. 15Hz~15kHz 

C. 20Hz~20kHz D. 30Hz~40kHz 

6. 当 横 梁 移 动 式 龙门 铣床 的 工作 台 宽 度 不 大 于 1250mm 时 ， 铣 床 一 
般 有 ( ) 个 铣 头 。 

A. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

7. 低速 液压 马达 的 额定 转速 在 ( ) r/min 以 下 。 

A. 100 B. 500 C. 400 D. 300 

8. 在 修理 牛头 刨床 的 活 折 板 与 活 折 板 支 架 时 ， 两 者 配合 面 的 间 际 为 
( ) mm。 

A. 0.01~0.02 B. 0.1~0.2 C. 0.001~0.002 D. 0.05~0.1 


9; 


A. 








主轴 采用 整体 滑动 轴承 ， 仅 适用 于 〈 ”) rmin 以 下 。 
500 B. 1000 C. 1500 D. 2000 






































10. 通过 试 加 工 检测 龙门 铣床 的 工作 精度 时 ， 用 平面 铣削 检验 试 件 的 
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| 
本 记 
| 


面 度 公差 为 ( ) mm。 
A. 0.02 B. 0.03 C. 0.04 D. 0.05 


= 计算 题 题 S7 分 ? 共 15 分 ) 

1. 已 知 一 ， 者 构 的 滚珠 丝 杠 其 预 压 变 形 量 为 0.3mm， 使 用 较 长 
一 段 时 间 后 发 生 磨损 ， 其 垫 片 磨损 后 的 变形 量 为 0.2mm， 磨 损 后 热 片 实际 
厚度 为 4.7mm， 求 新 垫 片 的 厚度 。 

2. 某 旋 转 设备 的 工作 转速 为 1200r/min， 测 得 其 支承 系统 固有 频率 为 
25Hz。 判 断 其 支承 类 别 。 

3. 一 偏心 轮机 构 ， 偏 心 轮 的 偏心 距 为 20mm， 求 滑 块 的 行程 为 多 少 ? 

简 答题 (每 题 1 分 ， 共 15 分 ) 

es 主轴 轴线 的 等 高 度 超 差 如 何 调整 ? 

Wi & 孔 轴线 对 头 架 主轴 轴线 的 等 高 度 超 差 如 
何 调整 ? 

. 外 圆 磨床 磨 头 快 进 复位 、 定 位 精度 试验 如 何 进行 ? 

4. 简 述 卧 式 乌 床 的 安装 调试 顺序 。 
5. 简 述 钻 前 、 扩 前 、 贸 削 高 精度 孔 系 的 加 工 方法 。 

6. 简 述 群 钼 手工 丸 磨 前 的 准备 工作 一 一 修整 砂轮 的 口诀 。 
7 

8 

9 












































































































































[9% 








六 









































条 磨床 床 身 的 作用 是 什么 ? 
.外 圆 磨床 是 如 何 实现 手动 纵向 进 给 和 自动 进 给 的 ? 
.投影 仪 由 哪些 主要 零 部 件 组 成 ? 
10. 投影 仪 有 哪 两 套 光 学 系统 ? 如 何 使 用 ? 
11. 简 述 片 式 离合 器 的 优 缺 点 。 

12. 试 述 静 压 轴承 的 组 成 。 

13. 轴 向 柱 塞 泵 按 其 结构 特点 分 为 哪 两 类 ? 

14. 柱 塞 泵 常用 在 何 处 ? 

15. 简 述 牛头 蚀 床 加 工 零 件 几 何 精度 超 差 的 原因 。 


五 、 作 图 题 ( 10 分 ) 
现 有 油箱 | 三 个 ， 双 作用 单 活 吕 村 村 ,hy 


EE EE SR 


管子 足够 长 。 请 组 成 一 个 最 常用 的 减 压 回路 


到 
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第 五 套 试卷 


一 、 判 断 题 (对 画 NY， 错 画 X。 每 题 2 分 ， 共 40 分 ) 


1. 高 温 作业 通常 指 作 业 温 度 在 50'C 以 上 。 
2. 固定 式 龙门 铣床 工作 台 
测量 长 度 内 公差 值 
3. 固定 式 龙 门 铣床 铣 头 水 平移 动 (了 轴线 ) 
内 ， 公 差 值 为 0.02mm。 

4. 时 式 镜 床 主要 部 件 装 配 时 ， 下 滑 座 夹 紧 疲 
侧 夹 紧 轴 螺钉 的 旋 向 ， 装 好 四 块 压 板 ， 达 到 





在 2000mm 





内 ， 在 1000mm 测量 长 度 








5. 卧 式 乌 床 进行 空 





















































CG.2 











移动 (X 轴线 ) 在 XY 水 平面 内 的 直线 度 ， 























C > 
的 直线 度 ， 在 X7 水 平面 
二 























置 的 装配 ， 应 按 左右 两 















































块 压板 能 同时 夹 紧 和 松 开 。 














6. 小 尺寸 薄片 量 块 的 有 


























的 方法 是 粘 和 迭 法 。 ( 














7. 大 尺寸 量 块 的 和 
8. 对 于 台式 甲 式 铣 铀 床 来 说 ， 无 


类 型 主要 与 


变速 系统 的 





钳 锐 床上 。 
10. 投 
示 出 影像 ， 
12. 当 


13. 当 





















































生动 ， 还 是 分 离 传动 








电动 机 的 种 类 有 关 。 














影 仪 是 利 月 
然后 进行 测量 
11. 光 切 显微镜 是 采用 
静 压 螺旋 传动 机 




















9. 对 于 台式 卧 式 铣 锐 床 来 说 ， 转 进 给 方式 和 分 进 给 方式 不 能 并 存 导 


光学 元 件 将 被 测 零件 的 外 形 放大 并 投射 在 影 屏 上 








或 检验 的 光学 仪器 。 














C' 





运转 试验 时 ， 进 给 机 构 只 做 低速 空运 转 试验 。 


( 





( 


~ 





| 


( 


Th mad 





( 





Ko 


( 
( 





i 


量 表面 粗 焰 度 的 光学 仪器 。 











下 


静 压 螺旋 传动 机 构 
会 产生 一 个 平衡 此 轴 向 力 的 液压 力 ， 从 而 使 螺杆 3 
某 一 油膜 厚度 。 
14. 静 压 滑动 轴承 装配 与 调整 要 点 之 一 是 在 主轴 试 运 转 时 ， 要 检查 进 























油 压 力 与 油 腔 压 力 之 比 是 否 ] 


























F 不 受 力 时 ， 螺 杆 不 处 于 中 间 位 置 。 



































( ) 


螺杆 受到 一 个 左 向 轴 向 力 而 左 移 时 ， 一 定 


























* 衡 于 某 一 位 置 ， 并 保持 
( ) 





























( ) 




















15. 在 安装 T68 型 匀 床 空心 主轴 的 新 钢 套 时 ， 既 可 用 热 套 法 又 可 用 冷 


套 法 。 











( ) 








16. 差 动 连接 的 单 活塞 杆 液压 和 拭 在 不 增加 液压 泵 流量 的 前 提 下 就 能 实 
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现 快速 运动 。 C3 

17. 对 于 速度 稳定 性 要 求 不 高 的 液 不 氏 ， 一 般 都 要 设置 专门 的 排 气 

装置 。 CC 

18. 从 广义 上 来 说 ， 压 力 容 器 应 该 包括 所 有 承受 流体 压力 的 密闭 容器 。 

( ) 

19. 习惯 上 所 说 的 压力 容器 是 指 那些 比较 容易 发 生 事故 ， 而 且 事故 危 

害 性 比较 大 的 特种 设备 的 容器 。 四 本 

20. 磨床 润滑 的 目的 是 减 小 摩擦 面 和 各 传动 副 的 磨损 ， 以 保证 和 提高 

机 构 工作 的 可 靠 性 和 灵敏 性 。 ( ) 

二 、 选 择 题 〈 将 正确 答案 的 序号 填 入 括号 内 。 每 题 2 分 ， 
共 20 分 ) 




















1， 人工 气候 室 的 温度 范围 为 ( ) 口 。 

















































































































A. 15~20 B. 20~25 Ge:23330 D. 18 一 22 

2. 对 于 时 式 镜 床 主轴 移动 手柄 拉力 应 不 大 于 ( ) N。 

A. 40 B. 80 C. 120 D. 160 

3. 刍 前 圆 弧 面 使 用 的 方法 是 ( )。 

A. 顺 刍 法 B. 深 刍 法 C. 交叉 刍 法 ” D. 推 铁 法 

4. 传动 机 架 的 划 线 共有 ，) 个 划 线 位 置 。 

A. 两 B. 二 C. 四 D. 五 

5. 横梁 移动 式 龙门 铣床 的 工作 台 与 铣 头 都 有 微调 运动 装置 ， 微 调 速 
度 为 ( ) mm/min。 

A. 3 B. 5 (Og D. 9 

6. 高 速 液 压 马 达 的 额定 转速 在 (”) r/min 以 上 。 

A. 200 B. 300 C. 400 D. S00 





7. 在 修理 牛头 刨床 的 摇 杆 时 ， 摇 杆 两 端的 支承 孔 之 间 的 垂直 度 公差 
为 ( ) mm/1000mm。 

A. 0.1 B. 0.01 C. 0.5 D. 0.05 

8. 静 压 轴承 内 径 用 研磨 棒 研 磨 时 ， 研 磨 棒 和 轴承 的 配合 间 际 应 为 
( ) mnm。 

A. 0.01~0.02 B. 0.03 一 0.04 C. 0.015~0.02 D. 0.02~0.025 

9. 对 于 静 压 螺旋 传动 机 构 ， 当 螺杆 不 受 力 时 ， 由 于 螺纹 牙 两 侧 的 间 
孙 和 油 腔 压力 均 相 等 ， 故 螺杆 处 于 ( ”) 位 置 。 

A. 最 右 B. 最 左 C. 任意 D. 中 间 
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10. 在 修理 





























趾 式 铣床 的 主轴 时 ， 主 


上 





轴 锥 孔 经 修复 后 ， 其 径 向 














跳动 公 


1 





差 在 近 主 轴 端 为 ( ) mm。 


A. 





0.1 B. 0.001 





C. 0.05 D. 0.005 


三 、 计 算 题 (每 题 5 分， 共 15 分 ) 


1. 











2 


























现 有 一 双 出 杆 作 
杆 直 径 d 为 0.04m， 求 当 站 
时 ， 往 复 运 动 时 的 最 大 挫 


















































已 知 活塞 直径 D 为 0.08m， 活 塞 





洽 入 油 液压 力 p 为 15x10;Pa， 流 量 0 为 3x10 “m/s 
E 力 和 最 大 速度 是 多 少 ? 
用 分 度 值 为 1”(0.005mm/1000mm) 的 水 平 仪 在 图 3-1 所 示 平 板 的 








截面 上 进行 测量 ， 各 挡 读数 为 12，-2，+3，+5，-2《〈 格 )， 又 知 水 平 仪 和 
桥 板 的 零 位 误差 为 +1 格 。 求 平板 在 此 截面 上 的 安装 水 平 误差 。 





3. 


的 读数 为 168, n 落 在 0 上; 下 显示 窗 上 再 





























用 经 纬 仪 和 平行 光 管 测量 万 能 转 合 分 度 精度 时 ， 经 纬 仪 上 显示 窗 



































所 示 数 字 为 3， 指示 标记 落 在 第 


13 格 第 14 格 中 间 。 求 经 纬 仪 所 示 的 角度 数值 。 
四 、 简 答题 (每 题 1 分 ， 共 15 分) 





1 




















.时 式 鱼 床 工作 台 做 纵向 移动 ， 工 作 台 在 重 直 平面 内 的 直线 度 超 差 
如 何 调整 ? 
臣 式 链 床 沿 工 


















































作 人 台面 的 纵向 ， 主 轴 箱 垂直 移动 的 直线 度 超 差 如 何 




































































简 述 手工 丸 磨 群 钻 月 牙 槽 的 口诀 。 























中 式 乌 床 主要 部 件 装配 主要 包括 哪些 内 容 ? 
卧 式 铀 床 总 装 精度 主要 包括 哪些 内 容 ? 


简 述 手工 为 磨 群 钻 外 为 的 口诀。 

















人 台式 时 式 铣 独 床 主轴 结构 通常 有 儿 种 形式 ? 具体 是 什么 ? 





























p 些 














月 途 是 什么 ? 





常见 故障 ? 











EE 马达 转子 的 方向 ? 





可 谓 台 式 革 式 铣 镜 床 主 传动 之 一 的 集中 传动 ? 
光 切 显微镜 的 月 
. 光 切 显微镜 由 哪些 主要 零 部 件 组 成 ? 
， 静 压轴 承 分 为 哪 两 类 ? 
. 静 压 轴承 有 了 
.如 何 改 变 液 月 






































. 按 工 作 特 性 ， 液 压 马 达 可 分 为 哪 两 大 类 ? 


.在 时 式 车 床 的 大 修 中 ， 需 要 修复 的 尺寸 主要 是 哪儿 个 ? 
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五 、 作 图 题 ( 10 分 ) 










































































可 定量 液压 人- 个 ， 溢 流 阀 ET 个 。 请 组 成 





个 身 











人 














现 有 单 作用 弹簧 复位 得 | | 内 二 -一 个 ， 换 向 网 和 了 [ 式 ]Ww 一 个 ， 单 


书 缸 换 


初级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 


一 、 判 断 题 
1. (Vy) 
7.〈X) 


13. 
19. 
23: 
31. 
37; 
43. 
49. 
53 
61. 
07. 
73 . 
79: 
85. 
91. 
97. 
103. 
109. 
LS 


CV ) 
CV ) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(CY) 


2 
8. 


14. 
20. 
26. 
32: 
38. 
44. 
50. 
56. 
6062. 
68. 
74. 
80. 
80. 
92. 
98. 
(XxX) 104. (x) 
(XxX) 110. (XxX) 
(Xx) 116. 


(XxX) 

(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 


CY) 


3. (VY) 
9. (VY) 


15. 
21; 
27. 
33; 
0 
45. 
51. 
57. 
03 . 
69. 
{Os 
81. 
87. 
93 . 
99. 
105. 
111. 
117. 


(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(CY) 


4. 

10. 
16. 
22, 
28. 
34. 
40. 
46. 
22: 
58. 
04. 
70. 
76. 
82. 
88. 
94. 


100. 
106. 
112. 
118. 


(XxX) 
CV ) 
(XxX) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XX 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
CV ) 
(CY) 
(VY) 
(CY) 
(CY) 


3 

11. 
17. 
23; 
29. 
33 
41. 
47. 
53. 
99; 
65. 
71. 
77. 
83. 
89. 
95. 


101. 
107. 
113. 
119. 


(VY) 

(VY) 
(xX) 
(xX) 
CY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
CY) 
(xX) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
CY) 
(VY) 
(XxX) 


102. 
108. 
114. 
120. 
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121. 
127. 
133. 
139. 
145. 
151. 
157. 
103 . 
109 . 
173: 
181. 
187. 
193. 
199. 
205. 
211. 
217. 
223. 
229. 
233: 
241. 
247. 
253. 
259. 
205 . 
Zs 
277. 
283. 
289. 
295. 
301. 
307. 


(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(CY) 
CY) 
CY) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(CY) 
(xX) 
(xX) 
(VY) 
CV ) 
CV ) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 


122. 
128. 
134. 
140. 
146. 
152. 
158. 
164. 
170. 
176. 
182. 
188. 
194. 
200. 
206. 
212. 
218. 
224. 
230. 
236. 
242. 
248 . 
254. 
260. 
266. 
272. 
278. 
284. 
290. 
290. 
302. 
308. 


CV ) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(CY) 
CV ) 
(CY) 
(CY) 
(XxX) 
(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(xX) 
(VY) 
(xX) 
(CY) 
(xX) 
CY) 
(XxX) 
(VY) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
(XK 


123. 
129. 
135. 
141. 
147. 
153. 
159. 
165. 
171. 
177. 
183. 
189. 
195. 
201. 
207. 
213. 
219. 
2235. 
231. 
237. 
243. 
249 . 
255. 
261. 
267. 
273. 
279. 
285. 
291. 
297. 
303. 
309. 


(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(CY) 
(xX) 
CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
CV ) 
CV ) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(xX) 
(CY) 
(VY) 
CV ) 
CV ) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 


124. 
130. 
136. 
142. 
148. 
154. 
160. 
166. 
172. 
178. 
184. 
190. 
196. 
202. 
208. 
214. 
220. 
226. 
232. 
238. 
244. 
250. 
256. 
202. 
208 . 
274. 
280. 
280. 
292. 
298 . 
304. 
310. 


(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(CY) 
(xX) 
(CY) 
(XxX) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 


125 
131 
137 
143 
149 
155 
161 
167 


173. 
179. 
185. 
191. 
197. 
203. 
209 . 
215 . 
22] 
227 . 
233; 
239. 
245. 
251. 
257. 
263. 
209. 
273: 
281 . 
287 . 
293 . 
299 . 
305. 


311 


.CVD) 
.CVD) 
.CVD) 
.CVD) 
.CVD) 
.CVD) 
.CVD) 
.CVD) 
(xX) 
(xX) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(CY) 
(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
CY) 
(XxX) 
.CVY) 


126. 
132. 
138 . 
144. 
150. 
156. 
162. 
108 . 
174. 
180. 
186. 
192. 
198. 
204. 
210. 
216. 
222. 
228. 
234. 
240. 
246. 
23 
258. 
264. 
270. 
276. 
282. 
288. 
294. 
300. 
306. 
312. 


(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
CY) 
(XxX) 
CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(CY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
CY) 
(xX) 
(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 


答案 部 分 “初级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 





. CY) 
CA 
.(X) 
.(X) 
. CY) 
2 
的: 
. (XX) 
. (VY) 
. CY) 
sa 
.(X) 
.(X) 
a 
. CV) 
. CY) 
. CV) 
. CY) 
.(X) 
. (VY) 
. (VY) 
. (XxX) 


314. 
320. 
326. 
332; 
338. 
344. 
350. 
356. 
362. 
308 . 
374 . 
380. 
380. 
392. 
398. 
404. 
410. 
416. 
422. 
428 . 
434. 
440. 


选择 题 
1. (D) 


之， 


CV ) 
(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(xX) 
(CY) 
(CY) 
(CY) 
(CY) 
CV ) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 


(B) 


. (D) 

3 过 卫 3 
. (D) 
. (A) 
. (A) 
. (B) 
. (D) 


315. 
321. 
327. 
333. 
339. 
345. 
351. 
357. 
303 . 
309 . 
3733 
381. 
387. 
393. 
399. 
405. 
411. 
417. 
423. 
429. 
435. 
441. 


(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(CY) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
CY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(CY) 


(B) 
(A) 
. (A) 
. (D) 
. (A) 
. (B) 
. (D) 
. (C) 


316. 
322. 
328. 
334. 
340. 
346. 
352. 
358. 
364. 
370. 
376. 
382. 
388. 
394. 
400. 
406. 
412. 
418. 
424. 
430. 
436. 
442. 


(VY) 
CV ) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
CY) 
(XxX) 
(CY) 
(xX) 
(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 


4. (C) 


. (D) 
Ca 
. 〈B ) 
. (D) 
. (D) 
. (B) 
.(B) 


317. 
323: 
329 . 
333 . 
341 . 
347. 
353. 
359. 
305 . 
371 . 
377 . 
383 . 
389 . 
395. 
401. 
407. 
413. 
419. 
425. 
431. 


437 


入 


(XxX) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(XX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(xX) 
.CVD) 


(B) 
. (B) 
. (A) 
CC) 
. (B) 
《CG) 
x: LCG) 
(CGC) 
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49. (C) 50. (B) 51. CD) 52. (D) 53. (C) 54. (A) 
55. (A) 56. (B) 57. (D) 58. (B) 59. (B) 60. (C) 
6l. (B) 62. (D) 63. (B) 64. (B) 65. (B) 66. (B) 
67. (C) 68. (A) 69. (D) 70. (B) 71. (C) 72. (C) 
73. (D) 74. (B) 75. (C) 76. (A) 77. (C) 78. (B) 
79. (A) 80. (B) 81. (D) 82. (C) 83. (A) 84. (B) 
85. (C) 86. (C) 87. (B) 88. (C) 89. (A) 90. (D) 
91. (B) 92. (B) 93. (B) 94. (C) 95. (B) 96. (A) 
97. (C) 98. (C) 99. (C) 100. (D) 101. (CB) 102. (D) 
103. (D) 104. (C) 105. (A) 106. (A) 107. (A) 108. (D) 
109. (B) 110. (C) 111. CC) 112. (B) 113. (B) 114. (A) 
115. (D) 116. (C) 117. (C) 118. CB) 119. (B) 120. (B) 
121. (A) 122. (C) 123. (A) 124. (B) 125. (C) 126. (C) 
127. (B) 128. (D) 129. (C) 130. (A) 131. (A) 132. (D) 
133. (B) 134. (A) 135. (B) 136. (C) 137. (C) 138. (B) 
139. (D) 140. (B) 141. (D) 142. (A) 143. (B) 144. (C) 
145. (D) 146. (D) 147. (B) 148. (C) 149. (D) 150. (D) 
151. (B) 152. (D) 153. (A) 154. (C) 155. (D) 156. (B) 
157. (C) 158. (B) 159. (C) 160. (C) 161. (A) 162. (D) 
163. (A) 164. (B) 165. (C) 166. (A) 167. (D) 168. (D) 
169. (D) 170. (C) 171. (C) 172. (C) 173. (B) 174. (A) 
175. (B) 176. (D) 177. (A) 178. (D) 179. (C) 180. (A) 
181. (D) 182. CD) 183. (B) 184. (B) 185. (A) 186. (B) 
187. (C) 188. (A) 189. (C) 190. (D) 191. (B) 192. (B) 
193. (B) 194. (B) 195. (D) 196. (A) 197. (B) 198. (C) 
199. (A) 200. (C) 201. (A) 202. (B) 203. (B) 204. (C) 
205. (C) 206. (D) 207. (D) 208. (C) 





三 、 计 算 题 
a 
1. 解 半分 路 长 =sin7 7*50mmx2=25.88mm 
x 








答 : B100mm 圆周 上 12 等 分 的 弦 长 为 25.88mm。 





六 
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2. 解 ” 大 端 高 度 = =8mm + mm = 13mm 





答 : 斜 铁 大 端 高 度 为 13mm。 
3. 解 。 等 分 弦 长 = Sin 





本 xl100mmx2=34.73mm 





























答 : 等 分 弦 长 为 34.73mmo。 
360” 360° 360 
二 
360” 3 30 
15 
20 
答 : 手柄 应 转 过 ns 
、 a 1000 1000 
5. 解 ” 主 轴 的 转速 n = v= 20m m/mi i 
=318r/min 
答 : 主轴 的 转速 应 选择 318r/min。 
6 解 y= On 3.14x10mmx500r/min -157mymin 
1000 1000 
答 : 钻 削 时 的 切削 速度 为 13.7my/min 。 
7. 解 ” 底 孔 深 度 =50mm+0.7x20mm=64mm 
答 : 螺纹 底 孔 深 应 64mm。 
8. 解 D=D-1.1P 











则 M16 的 底 径 =16mm-2.2mm=13.8mm 

M12x1 的 底 径 =12mm-1.1xlmm=10.9mm 

答 : M16 螺 孔 的 底 径 为 13.8mm，M12x1l 螺 孔 的 底 径 为 10.9mm。 
9. 解 do=d-0.13P 

则 M16 的 圆 杆 直径 =16mm-0.13x2mm 

=15.74mm 

有 杆 的 直径 为 15.74mm。 


























防 
党 























10. 和 


| 


Nax =1420r/ minx 77 x x 和 1360r/min 
152 58 27 


nin =1420r/ minx 0 /min 
152 72 63 
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稚 - 
全 


贷 ， 


Er， 


13 . 
L= 
答 : 


14. 


贷 ， 


Er， 


13: 


竹 - 


16. 
2 


Er， 


17 . 


竹 - 


Er 


18 . 








: 最 高 主轴 转速 为 1360r/min， 最 低 转 速 为 97rmin。 
.和 解 


27 27 30 51 1 
fax = x x x 





50 50 51 30 47 
外 2 





太 =1xX—x—x 一 x 
50 50 60 60 47 


: 最 大 进 给 量 fw 为 0.81mm/r， 最 小 进 给 量 fii, 为 0.1ImmAr。 
12. 





解 
2 
FE = _ We x3.14 
4h, (20mm)” x3.14 
需 在 液压 泵 心 的 上 端 施 加 141N 的 压力 。 
解 ” 两 也 中 心 距 




















24.04 15.96 


x 一 xl14x3.14x3mm = 0.81mm/r 


x—x14x3.14x3mm = 0.1mmA 


x1000kg: m/s? :141N 








100.04mm + Smm + Smm mm mm = 90.04mm 


2 











两 也 中 心 距 工 为 90.04mm。 
解 B=80.05mm 一 2x(Smm+ 





Smm 
tan 30° 





) 


=52.73mm 
B 尺寸 的 读数 值 为 52.73mm。 


解 V 带 切 边 中 点 的 下 垂 距 离 4 = 























500mm _ 














10mm 





其 下 牌 距离 为 10mm。 
解 ”L=nPrt=50r/minx4mm/rxl1min=200mm 
汶 板 《工作 台 〉 的 位 移 量 为 200mm。 


解 W=A+ Dl +cotT) 



































=61.62mm + 22.02mm x (1 + cot ) 





60°06’ 
2 


=61.62mm+22.02mm x (1 +1.7286) 
=121.70mm 

槽 底 宽 度 W 为 121.70mm。 

h w 


解 R= 一 + 一 
2 87 

















器 
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“233 





50.00 245.00” 
= 一 一 Imm 十 


mm 
2 8x50 
=25.00mm +150.06mm 
=175.06mm 


于 弧 的 半径 为 175.06mm。 
p 2 
19. 解 = 
2" "9H 
20.00 
2 





六 





NN 
Xr 
Ea 
a 











”20.00” 


| mm 
2x3.98 
=10.00mm + 50.25mm 


= 60.25mm 
该 内 圆 孤 半径 为 60.25mm。 
20， 解 sin = 太一 站 
2 2(B, 一 已 ) —(D, —D) 
13.75—7.00 


~ 2x 34.30—25.96) —(13.75—7.00) 
=0.67976 
查 表 得 从 = 42"49' 








只 





局] 


























故 a=42° 49'x2 
=85° 39' 
Bg 横 角度 为 85° 39'。 








答 : V 




















21. 解 A 


=37.50mm — 20.00mm 一 a 
=2.50mm 


W = Dsec< 2htan < 


o 


—2x2.50mm x tan oD 


=30mmx1.3054 -Smmx0.8391 
=34.97mm 


当 口 宽度 为 34.97mm。 


=30mmxsec 
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22， 解 sin C= 六 一 已 
2 2(B+A)+(D,-D,) 
四 18.76 -12.5 
2(37.18+1.87)+ (2.5—18.76) 
_ 6.26 
71.84 
=0.0871 
查 得 二 = 和 
家 2 
| a=5° x2=10° 
答 : 此 圆锥 孔 的 锥 角 为 10°。 
2 入 
23. 解 D= HH= 0 mm+20mm = 200mm 
4H 4x20 
答 : 此 V 带 轮 的 直径 为 200mm。 
. nn D, 340 
24. 1 1.7 
解 n, D 200 
wr 
Ii 1.7 
此 带 传动 的 传动 比 和 从 动 轮 的 转速 分 别 为 1.7 和 853r/min。 
n D, 600 
25. 传动 比 1= 一 = 二 3 
5. 解 传动 比 : Db, 200 
(D, 一 万 ) 
4a 


上 2 
a 
2 4x1200 














渤 





























器 


EY 














= 让 
a 





带 长 ”L=2a1 7(D, FD)1 


=2x1200mm+ 





=3689.3mm 


D,—D 
小 带 轮 包 角 w 一 180*- 定 二 一 x60。 
a 


600—200 
1200 





=180 一 60° 


=160° 
为 为 160° >>150* 
故 满足 传动 要 求 
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答 : 传动 比 为 3， 带 长 为 3689.3mm， 小 带 轮 包 角 为 160。 ， 满 足 传动 
26. 解 公称 尺寸 和 孔 为 25mm， 轴 为 25mm 
上 极限 偏差 ES (es) ， 孔 为 +0.021mm， 轴 为 -0.020mm 
下 极限 偏差 EI (ei) ”了 和 孔 为 Oomm， 轴 为 -0.033mm 
上 极限 尺寸 Dm、 (dwax) 
( 孔 ) Dax=25mm+0.021mm=25.021mm 
( 轴 ) dwax=25mm+ (一 0.020mm) =24.980mm 
下 极限 尺寸 Dw (dain) 
( 孔 ) Du=2S$mm+0=25mm 
( 轴 ) dn=25mm+ (-0.033mm ) =24.967mm 
孔 公差 :|0.021lmm- 0|= 0.021mm 
轴 公 差 : |(-0.020mm) 一 (-0.033mm)|= 0.013mm 
最 大 间隙: X ， =ES-ei = (+0.02mm)- (-0.033mm) = +0.054mm 
最 小 间隙 : Xu=EI-es=0- 〈-0.020mm) =+0.020mm 
配合 公差 : T=|X%x 一 Xn|=|0.054mm 一 0.020mm|= 0.034mm 
此 配合 性 质 为 间 际 配合 。 
基准 制 为 基 孔 制 。 
答 ; 略 。 
27. 解 ” 轴 的 最 大 直径 : dw.=25mm+ (一 0.007mm) =24.993mm 
轴 的 最 小 直径 : d%w=25mm+ (一 0.020mm) =24.980mm 
所 以 轴 的 尺寸 公差 为 : Tu=d -dmn=24.993mm-24.980mm 
=+0.013mm 









































答 : 此 轴 的 尺寸 公差 为 +0.013mm。 
28. 解 ”最 大 间 除 : X =ES-ei= (+0.025mm) 一 《+0.002mm) 
=+0.023mm 
最 大 过 硬 : 了 ，=EI-es=0- (+0.018mm) 
=-0.018mm 
答 : 最 大 间隙 为 10.023mm， 最 大 过 鼻 为 -0.018mm。 
29. 解 ”最 大 过 盘 ， 了,=EI-es=0- (+0.04lmmy) 
=-0.041mm 
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最 小 过 故 : 了 ,=ES-ei= (+0.021mm) 一 (+0.028mm) 

都 是 过 盘 ， 故 为 过 蚀 配 合 =-0.007mm 

答 : 最 大 过 人 狂 为 -0.041mm, 最 小 过 盘 为 -0.007mm, 此 配合 为 过 万 配合 。 
30. 解 ”最 大 间 阶 : X ,=ES-ei= (+0.021mm) - (+0.002mm) 


=+0.019mm 


最 大 过 鼻 了 ,=EI-es=0- (+0.01Smmy) 


右 














=-0.019mm 


了 间 队 又 有 过 熏 故 为 过 渡 配 合 














答 : 最 大 间 际 为 +0.019mm, 最 大 过 馈 为 -0.015mm,， 此 配合 为 过 渡 配 合 。 


四 、 简 答题 















































































































































































































































































































































1. 答 ” 锥 齿轮 式 螺旋 千斤 顶 和 油 压 千 斤 顶 。 
2. 答 手 拉 戎 六 和 手 扳 戎 芒 。 
A DPI _P» 

3. 答 本 

4. 答 定 滑轮 和 动 滑轮 。 

5. 答 电动机、 减速 器 、 制 动 器 、 卷 简 和 机 架 等 。 

6. 答 ” 800 一 900mm。 

7. 答 ”处 于 钳 台 边缘 以 外 。 

8. 答 “ 环 链 手 拉 戎 芦 、 钢 丝 强手 扳 葫芦 和 环 链 手 扳 戎 芦 。 

9. 答 用 在 过 鼻 连 接 中 零件 的 拆卸 压 出 和 装配 压 入 。 有 时 也 可 用 来 
矫正 、 校 直 弯 曲 变形 的 轴 类 零件 。 

10. 答 用 来 清理 工件 的 飞 边 、 毛 刺 ， 去 除 材料 多 余 余 量 ， 修 光 工 件 
表面 、 修 磨 焊 颖 和 齿轮 倒 角 等 工作 。 

11. 答 用 来 钻 削 工件 上 不 便 在 机 床上 加 工 的 小 孔 。 

12. 答 用 来 破碎 坚固 的 土屋、 水 泥 层 进行 起 唱和 安装 机 械 设 备 。 有 
时 也 用 风 铲 铲 切 工件 的 焊 缝 及 毛刺 等 。 

13. 答 钻 孔 、 扩 孔 、 铬 孔 、 匀 孔 、 炙 孔 、 乔 端面 和 攻 螺 纹 等 。 

14. 答 用 于 刃 磨 刀具 或 工具 ， 也 可 用 于 材料 或 零件 的 表面 磨 光 、 磨 
平 、 去 除 余 量 及 磨 平 焊 颖 。 

15. 答 ”叫做 抱 杆 或 攀 杆 。 

16. 答 单 臂 式 起 重 吊 架 和 龙门 式 吊 架 。 
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17. 
18. 
19. 
和 去 除 新 轴承 表面 有 
20. 答 人 体 不 带 任何 防护 
电压 。 


用 来 支承 
种 











mz 上 日 . 
CAE 





























的 防 锈 ; 
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中 


















































体 的 

















21. 





保护 接地 训 




















挠 性 件 并 引导 其 运动 。 

导 人力 牵 引 ， 提 升 的 机 械 。 
它 是 专门 用 来 对 轴承 体 进行 加 热 ， 以 得 到 所 需 的 轴承 脱 
的 自制 设备 。 
， 接 触 


-HE 
中 














有 体 而 不 











发 生 危 险 时 ， 这 个 
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HE 
中 

















[ 荆 












































保志 
36V。 
24V 或 36V。 
12V。 


接 零 就 是 


器 爹 























LC 是 将 正常 情况 下 不 带电 的 金属 外 




















属 外 壳 与 零 线 

















六 个 方面 。 即 安装 位 置 ， 砂 轮 的 平 
* 旱 ， 砂 轮机 的 工件 托 架 ， 砂 轮机 的 接 
































人 当 砂轮 直径 大 本 
平衡 ; 
重复 进行 静 平 衡 。 














包 当 经 过 整形 修整 后 的 砂轮 或 在 : 





200mm 日 


寺 ， 


线 ) 用 * 


衡 ， 砂 轮 与 卡 盘 的 
保护 。 
则 砂轮 装 上 法 


























~ 





匹配 ， 


> 








后 应 


作 时 发 现 不 平衡 ， 则 


29. 答 人 砂轮 法 兰 盘 直 径 不 得 小 于 被 安装 砂轮 直径 的 1/3; 
包 当 砂轮 磨损 到 直径 比 法 兰 盘 直径 大 10mm 时 ， 应 更 换 新 砂轮 ; 























@@ 在 砂轮 与 法 兰 盘 之 间 应 加 装 软 热 


度 为 1 一 2mnm。 





30. 答 包 将 主轴 箱 置 于 正 前 方 行程 的 最 高 位 置 
























































































































































上 冉 吉 




















EY 








径 应 大 于 卡 盘 ] 






















































































， 并 锁 紧 ; 四) 
































各 工 





于 









































作 台 置 于 正 后 方 行程 的 下 部 位 置 ， 并 锁 紧 ，@@ 沿 横向 和 纵向 分 别 将 水 平 仪 
放置 在 底座 中 央 ， 其 读数 均 应 不 超过 0.10/1000。 

31. 答 若 紧 ， 则 稍稍 左 移 电 动机 ， 若 松 ， 则 稍稍 右 移 电 动机 。 

32. 答 划 针 、 划 规 、 划 卡 、 划 线 盘 、 游 标高 度 卡 矿 、 样 冲 和 锤子 等 。 

33. 答 划 线 平板 、 金 属 直 斥 、 方 箱 、 分 度 头 、 直 角 尺 、V 形 铁 、C 
多 夹 头 、 王 斤 项 和 各 种 垫 铁 等 。 

34. 答 划 线 基准 首选 定 ， 零 件 摆 位 并 放 牢 ， 线 条 清晰 冲 眼 准 ， 机 械 


加 工 才 可 靠 ， 机 修 钳 工 配 划 线 ， 相 互 关系 要 找 好 ;位置 准 





























印记 清 ， 加 工 
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亚 














面 划 线 和 立体 划 线 。 





石灰 水 和 粉笔 。 














一 < 





为 划 线 基准 。 
设计 基准 。 
装配 基准 。 


n=40/z。 


























站 

本 | 
. . ES . . i 
i > 玉带 了 豆 了 驶 型 














阁 


45. 答 相反 。 
46. 答 活动 式 饮 架 
47. 答 接线 起 锯 切 











西 精 溶液 加 蓝 色 漆 片 。 
划 线 时 ， 工 件 

















来 确定 其 他 点 、 线 、 


























差 动 分 度 就 是 月 
松 开 分 度 盘 的 紧 固 螺钉 ， 此 时 ， 当 分 
手柄 以 相反 《或 相同 ) 方向 转动 ， 这 样 
相对 分 度 盘 的 转 数 与 分 度 盘 
43. 答 ” 主轴、 刻度 盘 、 
手柄 、 分 度 手 柄 、 交 换 齿 轮轴 及 分 度 头 卉 
44. 答 单 式 分 度 法 和 差 动 分 度 法 。 





上 交换 齿轮 把 分 度 头 主轴 和 侧 轴 连 接 起 来 ， 并 
分 度 盘 随 着 分 度 


分 度 手 本 











} 度 手柄 转动 的 同时 ， 
， 分 度 手柄 的 实际 转 数 是 























Mer 
o 























轻 搜 ， 锯 























， 锯 儿 信和 英 强行， 调头 重 银 

































































50. 答 交叉 形 和 波浪 形 。 
51. 答 形成 分 齿 形 式 ， 














52. 答 粗 齿 、 细 此 及 ! 
53. 答 ” 粗 齿 适 于 锯 
























































55. a 普通 刍 、 特 种 刍 



























































HU 
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天 时 减少 摩擦 并 能 | 























答 制 软 材 料 和 厚 材料 ， 细 齿 适 
材料 ，: we 















































56. 答 四 甸 刀 断 面 形状 要 




















晶 适 应 ， 包 鱼 刀 粗细 的 选择 


NS 


Y 置 所 依据 的 点 、 





紧 固 螺钉 、 主 轴 锁 紧 手 柄 、 蜗 杆 脱 





Hh 
LD 





i 
48. 答 一 名 过 调 可 以 安 半 几 种 不同 上 的 杀 。 


49. 答 通常 使 用 碳 素 工 钢 或 渗 碳 钢 冷 轧 并 经 济 火 


磺 利 的 锯 前 。 





虹 制 便 材料 和 注 的 


; 锯条 



















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































答案 部 分 “初级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 .2309 . 
取决 于 工件 加 工 余 量 的 大 小 、 加 工 精 度 、 表 面 粗糙 度 要 求 的 高 低 、 工 件 
材料 的 软 硬 等 ， 图 刍 刀 尺寸 规格 的 选择 取决 于 工件 加 工 面 尺 寸 的 大 小 和 
加 工 余 量 的 大 小 。 

57. 答 ”前 腿 微 马 后 腿 绷 ， 两 手 握 鱼 身 前 倾 ; 侧 体 端 辟 施 推力 ， 刍 距 
相等 刍 刀 平 ， 重 心 移动 带 双 辟 ， 交 又 铁 削 面 光 整 ， 回 刍 摊 刀 不 伤 面 ， 稳 落 
轻 起 又 一 程 。 

58. 答 平面 键 前 、 曲 面 铁 前 和 球面 铁 削 。 

59. 答 ”交叉 钾 法 、 顺 向 铀 法 和 推 铀 法 。 

60. 答 交叉 刍 法 是 鱼 刀 在 与 工件 中 心 线 成 453" 一 50" 角 的 两 个 方向 
上 交叉 进行 甸 削 。 

61. 答 ” 顺 向 刍 法 是 顺 着 工件 的 一 个 方向 推 雏 进 行 独 前 。 

62. 答 ” 推 刍 法 是 将 刍 刀 放 横 、 双 手 握 刍 、 顺 着 工件 推 刍 刀 进行 铁 削 。 

63. 答 ” 鱼 前 时 ， 刍 刀 作 横向 铁 削 ， 并 不 断 地 随 圆 弧 面 摆动 。 

64. 答 ” 粗 雏 刀 适 于 鱼 削 加 工 余 量 大 、 加 工 精 度 低 和 表面 粗 烟 度 要 求 
大 的 工件 

65. 符 ” 细 鱼 刀 适 于 鲁 削 加 工 余 量 小 、 加 工 精度 高 和 表面 粗 烟 度 要 求 
小 的 工件 。 

66. 答 切削 速度 、 进 给 量 及 背 吃 刀 量 。 

67. 答 待 加 工 表 面 、 已 加 工 表面 及 过 渡 表 面 。 

68. 答 ”由 机 床 或 人 力 提 供 的 主要 运动 称 为 主 运动 。 

69. 答 ” 进 给 运动 即 为 由 机 床 或 人 力 提 供 的 运动 ， 它 使 刀具 与 工件 2 
间 产 生 附 加 的 相对 运动 。 

70. 答 ” 待 加 工 表面 即 指 工件 上 有 待 切除 的 表面 。 

71. 答 已 加 工 表面 即 指 工件 上 经 刀具 切削 后 产生 的 表面 。 

72. 答 ” 过 渡 表 面 即 指 工件 上 由 切削 为 形 成 的 那 部 分 表面 ， 在 下 一 切 
削 行 程 ， 刀 有 具 或 工件 下 一 转 里 它 将 被 切除 ， 或 者 由 下 一 切削 刃 将 其 切除 。 

73. 答 切削 速度 、 进 给 量 及 背 吃 刀 量 。 

74. 答 ”在 切削 加 工时 ， 刀 具 切 削 为 选 定点 相对 于 工件 的 主 运动 的 瞬 
时 速度 称 之 为 切削 速度 ， 其 单位 为 m/min。 

75. 答 工件 或 刀具 的 主 运动 每 转 一 转 或 每 往复 一 个 行程 时 《或 每 
齿 )， 刀 具 切 削 丸 相对 工件 在 进 给 运动 方向 的 移动 量 称 为 进 给 量 ， 其 单位 





为 mm/r。 
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76. 答 ” 在 通过 切削 刃 基 点 并 垂直 于 工作 平面 的 方向 上 测量 的 吃 刀 量 
称 为 背 吃 思量 ， 其 单位 为 mm。 

答 ” 扁 握 、 锋 得 及 油 横 秘 。 
78. 答 湾 黄 火 和 深 蓝 火 。 

答 
























































































































































79. 钳 口 切线 要 对 齐 ， 握 秘 轻 松 站 好 位 ， 秘 前 角度 捍 对 时 ， 目 视 
歼 口 猛 挥 锤 ， 狂 击 瞩 项 向 前 推 ， 锤 头 起 落 稳 准 狠 ， 黎 到 末尾 力 宜 小 ， 安 全 
操作 尤 重 要 。 

80. 答 主要 用 来 去 毛刺 、 去 废 边 、 平 整 表面 及 分 割 板材 。 




















81. 答 主要 用 来 短 槽 、 分 割 曲 线形 板材 。 
82. 答 ”主要 用 来 所 削 平面 和 曲面 上 的 润滑 槽 。 
83. 答 用 优质 碳 素 工具 钢 锻 成 , 经 济 火 、 回 火 处 理 、 刃 磨 后 即 可 使 用 。 
84. 答 ” 当 刃 口 呈 黄色 时 ， 全 部 放 入 水 中 冷却 叫 淳 黄 火 。 
85. 答 ” 当 刃 口 呈 蓝 色 时 ， 全 部 放 入 水 中 冷却 叫 淳 蓝 火 。 
86. 答 刃 口 的 韧性 比 滋 黄 火 好 ， 使 用 寿命 长 ， 且 万 口 不 易 骨 裂 。 
87. 答 ” 钻 刃 摆平 轮 面 靠 ， 钻 轴 左 斜 出 顶 角 ， 由 为 向 背 麻 后面， 上 下 
有 ， 左右 刃 面 交 殖 磨 ， 两 边 对 称 要 确保 。 
88. 答 前 面 、 主 后 面 、 副 后 面 、 主 切削 刃 、 横 丸和 副 后 刃 。 
89. 答 ” 顶 角 、 前 角 、 后 角 、 螺 旋 角 和 横 刃 斜 角 。 
90. 和 2 ee DE eh 
心 组 进 别 烧 
91. 笠 钼 夹 头 、 钻 头套 及 快 换 夹 头 。 
92. 答 五 个 。 即 1 号、2 号、3 号 、4 号 和 5 号 。 
93. 答 ” 滑 套 、 钢 球 、 可 换 套 、 弹 簧 卡 环 及 来 头 体 。 
94. 答 不 需要 
95. 答 ” 当 需 要 更 换 钻头 时 ， 不 必 停 机 ， 只 要 用 手 把 滑 套 向 上 推 ， 两 
粒 钢珠 受 离心 力 的 作用 贴 于 滑 套 端的 大 孔 表面 ， 此 时 ， 便 可 将 装 有 钻头 的 
可 换 套 取出 ， 再 插入 另 一 装 有 不 同 直径 钻头 的 可 换 套 ， 并 放下 滑 套 ， 使 两 
粒 钢珠 重新 庶 入 可 换 套 的 两 个 止 坑内 ， 将 可 换 套 夹 紧 ， 带 动 刀 有 具 转 动 。 
96. 答 在 保证 达到 加 工 精度 、 表 面 粗 糙 度 和 保证 钻头 合理 寿命 的 条 
件 下 ， 使 生产 率 最 高 ， 同 时 又 不 允许 超过 机 床 的 功率 和 机 床 、 刀 有 具 及 工件 
夹具 等 的 强度 和 刚度 。 


97. 答 ”对 准 重 直 站 好 位 ， 双 手 用 力 照 直 锥 ;钻头 钻 孔 成 一 线 ， 钻 到 
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末 位 要 轻 推 。 





98. 答 主轴 锥 棒 找 同 轴 ， 锥 棒 





来 钻 孔 一 定 对 。 


99. 答 材料 不 所 


磨 窄 减 余 偏 。 





100. 答 利用 








工件 V 块 定 好 位 ， 再 
































孔 精 度 保证 对 。 


101. 答 柱 形 





102. 答 
速 慢 进 到 尺寸 。 





103. 答 中高 速 钢 上 
贸 刀 ， 直 此 和 斜 刃 机 贸 刀 ，@@) 
贸 刀 ，@ 硬 质 合金 
104. 答 ”高 


es 





























久 钻 、 锥 形 铭 钻 和 端面 铭 


























紧 ， 手 动 进 刀 要 把 稳 ， 低 











EF 




















冲 眼 略 向 硬 一 边 ; 钻头 选 短 增 刚性 ， 横 丸 





立 ; 快 进 慢 钻 加 冷却 ， 扩 





可 调节 手 锐 刀 ，@ 高 速 钢 


[ 尖 书 





























螺旋 齿 手 锐 刀 ，@ 螺 旋 齿 推 锐 刀 ，Q@ 圆 锥 





















































适合 口 在 装配 或 修 ] 

















里 时 贸 非 标 斥 十 的 通 于 孔 的 直 























人 









































贸 深 通 孔 ， 螺 旋 齿 手 铵 刀 适 合 
孔 和 有 和 轴 内 沟 本 的 孔 






































可 用 于 贸 削 锥 孔 ; 

















进 大 小 动 为 准 ; 
刀 打 滑 该 麻 锋 。 











106. 答 这 利 
是 切削 部 分 a 
107. 答 这 利 
108. 答 可 












































ROS 





， 精 度 要 求 不 高 ， 
机 床 饮 孔 的 孔 ， 可 调节 手 匀 刀 

















斜 丸 机 饮 刀 适合 
推 匀 刀 适合 贸 深 














人 
































区 锐 思 














105. 答 a 
ee 










































































分 配方 法 使 每 套 丝锥 的 大 径 、 





























径 、 中 径 及 小 径 都 比 低 锥 











1 清 忆 莫 逆 动 ， 锐 


径 及 小 径 都 相等 ， 只 


Rs 


小 。 


























人 





Se 








切削 部 分 长 度 的 准 ; 
齿 被 碰 擦 而 磨 伤 。 


109. 答 也 


110. 答 放 
正 退 出 重头 整 ， 














性 和 致 性 ， 转 动 丝锥 时 要 




















=D-P (D 一 一 内 螺纹 大 径 ，P 一 一 螺 距 )。 
继续 往 下 攻 ， 不 
油 润滑 更 轻松 ， 二 



























































股 动 平衡 力 适 中 ， 时 进 时 




















以 及 











一 办 的 刀 
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111. 


从 
[a 





套 边 校 保 直 角 ; 

















112. 
113. 
间 院 。 


124 








笑 


口 


Fa, 


锥 过 后 螺纹 成 。 





杆 端 倒 角 直径 小 ， 板 牙 易 正切 入 好 ; 双手 下 压 均 用 力 ， 




































































孔 的 尺寸 减 去 相配 合 的 轴 














时 进 时 退 断 切 悄 ， 加 油 六 
do=d-0.13P〈d 一 一 升 螺 纹 
孔 的 尺寸 减 去 相配 合 的 轴 


其 特征 是 孔 的 公差 带 在 轴 
其 特征 是 孔 的 公差 带 在 轴 


国 





滑 效 率 高 。 
大 径 ， 
的 尺寸 所 得 的 代数 差 为 正 ， 贝 





紧 距 )。 





的 尺寸 所 得 的 代数 差 为 负 ， 咏 


的 公差 带 之 上 。 
的 公差 带 之 下 。 





























某 一 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代数 差 称 为 
上 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 


月 es 表示 。 











下 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 























] ei 表示 。 








其 特征 是 孔 的 公差 带 与 轴 的 公 
设计 时 给 定 的 尺寸 称 为 公称 
零件 加 工 后 实际 测量 所 得 的 
允许 尺寸 变化 的 两 个 界限 什 
允许 的 最 大 尺寸 称 为 上 极限 尺寸 , 孔 用 Da 表示 ， 轴 用 da 


允许 的 最 小 尺寸 称 为 下 极限 




















上 极限 尺寸 与 下 极限 尺 二 

















二 值 即 为 公差 



































尺寸 公差 )， 和 孔 公差 


忆 


尺寸 。 
寸 称 为 实际 尺寸 。 


差 融 相互 交 苍 。 





称 为 极限 尺寸 。 





























注 











一 


为 











一 


为 











内 寸 ; 了 Dun 表 示 ， 轴 dd min 

















的 代数 差 称 为 下 极限 














RR 寸 偏差 。 
的 代数 差 称 为 上 极限 


仿 差 ， 孔 用 





局 差 ， 孔 用 








| 或 上 极限 偏差 与 下 极 







































































] 斜 线 表示 。 
点 表示 。 


























允许 间隙 或 过 独 的 变动 量 





称 为 配合 公差 





| Tb 表示 ， 轴 公 差 
将 尺寸 公差 与 公称 尺寸 的 关系 ， 按 放大 比例 画 成 位 图 ， 即 








限 偏差 代数 



































性 TT4 表 不 。 








此 


确定 偏差 的 一 条 基准 直线 称 为 零 线 。 通常 零 线 表示 公称 尺寸 。 


公差 带 大 小 和 公差 带 位 置 。 
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133; 
134. 











最 大 间隙 与 最 小 间隙 的 代数 差 的 绝对 


最 小 过 盘 与 最 大 过 盘 的 代数 差 的 绝对 








即 为 间隙 配 











三 


蕊 豆 下 


135 
136. 答 在 公差 带 图 ! 

















卫 


值 

值 

最 大 间 隐 与 最 大 过 盘 的 代数 差 的 绝对 值 
， 通 常 将 靠近 零 局 


线 的 1 











合 
即 为 过 徽 配 合 
即 为 过 渡 配 合 





mt I Et 






































公差 带 位 于 零 线 上 方 时 ， 其 基本 
方 时 ， 其 基本 偏差 为 上 极限 
137. 











局 差 。 





偏差 为 下 极限 偏差 ， 当 公 





人 


差 带 位 于 

















尺寸 进行 分 
示 准 的 公差 值 ， 即 为 标准 
138. 答 标准 公差 
直 为 最 大 。 
















































































答 “为 减少 公差 带 数目 ， 便 于 4 
> 段 ， 同 一 尺寸 段 内 的 公称 尺寸 ， 当 公差 带 等 级 相同 时 ， 使 月 
公差 〈 见 相关 国家 标准 )。 

j IT 表示 。 共 分 为 20 级 。IT01 公差 人 























139. 答 
准 孔 。 

140. 答 
基 轴 制 的 孔 。 








公 


> 
六 





称 








公称 尺寸 为 23mm， 基 本 人 1 





尺寸 为 25mm， 基 本 偏差 代号 为 F， 标 








141. 答 





公称 尺寸 为 25mm, 


E 产 实际 应 用 ， 


局 差 代 号 为 H， 





























标准 公差 为 9 





基 妃 制 的 轴 。 
142. 答 


口 


公称 尺寸 为 23mm， 














143. 答 ”公称 尺寸 为 25mm，, 标 












































基本 偏差 代号 为 f， 标 


基本 偏差 代号 为 h， 标 ; 




















住 公差 为 6 































































































































































































国家 标准 将 公称 
同 


[最 小 , IT20 


级 


准 公差 为 8 级 的 


i 准 公 莽 为 7 级 的 


级 


准 公差 为 7 级 的 基准 孔 和 基本 偏差 代 
号 为 m， 标 准 公差 为 6 级 的 轴 的 配合 。 





144. 答 ”公称 尺寸 为 25mm, 标准 公差 为 8 级 的 基准 轴 和 基本 偏差 代 
号 为 F， 标 准 公差 为 8 级 的 孔 的 配合 。 

145. 答 ”公称 尺寸 为 25mm, 标准 公差 为 7 级 的 基准 孔 和 标准 公差 为 
7 级 的 基准 轴 的 配合 。 

146. 答 工作 量规 、 验 收 量规 和 校对 量规 。 

147. 答 外 测量 基准 误差 ，@ 测 量 工 具 误 差 ，@@ 测 量 条 件 误差 ， 
由 测 量 方法 误差 。 

148. 答 平面 刮刀 和 曲面 刮刀 

149. 答 四 红 崩 粉 ， 思 普鲁士 蓝 油 ，@ 烟 墨 油 ， 由 松节油 ， 名 酒精 ， 
@@ 油 彩 或 油墨 。 

150. 答 刮 研 先 修 变形 量 ， 误 差 测 准 有 方 癌 
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交叉 粗 刮 大 思 花 ， 接 触 斑 点 花 噶 噶 ， 交 义 细 刊 小 思 花 ， 接 触 王 点 密 麻 





麻 ; 刀 花 有 序 业 
151. 答 

合 刮 研 去 误差 ; 

瓦 刊 前 才 算 罢 。 
152. 答 














4 


表 修 面 ， 精 确 光 整 平面 现 。 
配 刮 研 具 要 得 法 ， 上 下 半 瓦 标记 打 ;， 修 粗 细 精 刊 半 瓦 ， 组 
螺钉 松紧 均 有 序 ， 合 研 斑 点 不 虚假 ， 整 个 刮 好 加 垫 片 ， 轴 









































780 一 800C 〈 呈 樱桃 红色 )。 





153. 答 
标 研 心 单 刮 中 ; 
个 循环 为 一 遍 ; 
154. 答 




















平板 打 号 按 序 研 ， 包 标 刮 凶 单 刮 罗 ，@G 互 刮 一 循环 ， 凶 ) 
(DB 互 刮 二 循环 ，@ 标 研 @ 单 刮 外 ，QW@ 互 刊 三 循环 ， 三 
裔 数 随 着 精度 变 ， 配 研 勿 忘 对 角 研 。 
应 根据 工件 研磨 面积 及 复杂 程度 ， 工 件 的 精度 要 求 ， 工 件 


二 




































































是 否 有 工装 及 看 
155. 答 








磨 面 的 相互 关系 等 因素 综合 考虑 确定 。 
灰 铸 铁 、 高 磷 铸 铁 ，10 号 及 20 号 低 碳 钢 、 黄 铜 、 纯 铜 、 木 

















材 、 沥 青 及 玻璃 等 。 





156. 答 


研磨 轨迹 有 规律 ， 直 线 螺 旋 “8” 字 步 ， 粗 研 慢 速 大 压力 ， 
































157. 答 
差 大 处 厚 点 抹 ; 
158. 答 
159. 答 
160. 答 











精 研 轻 压 快速 度 ， 工 件 时 常 变 方 向 ， 平 板 使 用 别 一 处 。 











研磨 尺寸 要 定好 ， 推 拉 旋 转 照 直 跑 ， 研 剂 涂抹 匀 又 薄 ， 误 
孔 端 研 剂 要 探 掉 ， 及 时 测量 尤 重 要 。 

0.001 一 0.003hm，Ra0.8 一 0.3Shm，Ra0.006um，0.00Shm。 
目测 检测 、 比 较 检 测 及 测量 仪器 检测 。 














将 被 检测 表面 与 表面 粗粮 度 比较 样 块 上 的 工作 面 放 在 一 起 ， 
用 眼睛 从 各 个 方向 观察 样 块 表面 和 被 测 表面 上 反射 光线 的 强 弱 和 色彩 的 



































差异 ， 判 断 被 检测 表面 的 粗糙 度 值 相 当 于 粗糙 度 比较 样 块 上 哪 一 块 的 粗糙 


这 











度 值 ， 这 块 样 块 的 粗糙 度数 值 即 为 被 检测 表面 的 粗糙 度 值 。 





161. 答 






















































































的 粗糙 度 值 。 
162. 





























163. 


去 摸 扰 ， 赁 手感 判断 两 个 表面 上 的 粗糙 度 的 差异 ， 最 后 确定 


短 - 
微观 几何 形状 特性 〈 波 距 小 于 1mm)。 











书 手 指 或 指甲 摸 抚 两 个 表面 ， 应 与 加 工 纹理 相 垂直 的 方向 
被 检测 表面 









































mo 









































表面 粗粮 度 是 指 加 工 表 面 上 具有 较 小 间距 和 峰 谷 所 组 成 的 















































表面 粗糙 度 值 越 大 ， 其 表面 越 粗粮， 表面 粗粮 度 值 越 小 ， 








其 表面 越 光滑 。 
164. 答 


| 

















耐 磨 性 、 耐 刨 性 、 密 封 性 。 











165. 答 





轮 亡 算 术 平 均 偏 差 Ra。 
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166. 答 越 高 ， 越 低 。 
167. 答 alia” 表 | 
b 加 工 要 求 、 镀 履 、 涂 履 、 
单 长 度 或 波纹 长 度 ， 自 




















长 面 粗糙 度 高 度 参 数 的 上 限 值 和 下 限 值 , 单位 为 pm; 

















表面 处 理 或 其 他 说 明 等 ; 

















d 一 一 加 工 纹 理 方 向 符号 ; 





如 


加 工 余 量 ; 








位 为 pm; 











f 一 一 表面 粗糙 度 间 距 参 数值 ， 


长 度 率 。 


168. 答 ”Ral.25um; 


169. 答 Ra0.08hm 





车 、 匀 、 磨 、 拉 、 





























170. 答 ”由 两 个 外 形 像 塔 式 的 五 级 V 形 带 
带 轮 中 的 相对 位 置 ， 即 可 变换 主轴 不 同 的 转速 。 
171. 答 ” 当 逆 时 针 转 动 进 给 手柄 时 ， 






































单位 为 mm， 或 轮廓 支承 








刊 、 精 锐 、 磨 齿 及 深 压 等 





j 超 精 磨 、 精 抛光 及 镜面 磨 削 等 加 工 方法 。 









































齿 条 相 唉 合 ， 使 装 在 主轴 上 的 钻头 向 工件 作 进 给 





172. 答 四 钻 孔 出 现 过 多 的 毛刺 ， 
孔 超 差 ， 由 频繁 折 钻 头 ，@ 抬 起 进 给 对 





173. 答 砂轮 振动 ， 


174. 答 名 读 出 活动 套 简 边缘 在 固定 套 管 











回 主轴 转速 与 标牌 不 相符 ， 图 钻 
F 柄 ， 钻 头 却 留 在 孔 中 。 
昌 磨 前 件 被 轧 入 ，@ 砂 轮 外 贺 不 圆 或 母线 不 直 。 


轮 组 成 。 改 变 V 带 在 两 个 








通过 齿轮 和 主轴 套 简 背 面 上 的 





运动 。 















































主 标尺 的 侣 米 数 和 半 守 站 











数 ; @ 活 动 套 位 上 哪 一 格 与 


























把 两 个 读数 加 起 来 即 为 测 


得 的 实际 尺寸 。 














































































































固定 套 管 上 基准 对 齐 , 并 读 出 不 足 半 毫 米 的 数 ; 





两 轮 的 旋转 方向 相反 。 





175. 答 开口 传动 、 交 叉 传 动 及 半 交 叉 传 动 。 
176. 答 主动 轴 和 从 动 轴 平 行 ， 

177. 答 YZ A、 BC. DE 

178. 答 梯形 齿 和 圆 弧 齿 。 

179. 答 ”调整 中 心 距 法 和 使 用 张 紧 轮 法 。 

180. 答 ” 定 传动 比 摩擦 轮 传 动 和 变 传动 比 摩擦 转 传动 。 
181. 答 ”圆柱 形 摩 擦 轮 和 圆锥 摩擦 轮 。 

182. 答 ”圆柱 形 平 摩擦 轮 和 圆柱 形 槽 摩擦 轮 。 
183. 答 钙 圆 盘 无 级 变速 传动 ; @ 无 : 














人 @ 有 中 间 环 节 《〈 可 移动 ) 的 


















































列 锥 无 级 变速 传动 。 














间 环 节 的 圆锥 无 级 变速 传动 ; 





184. 答 ”利用 传动 时 接触 位 置 的 改变 来 完成 从 动 轴 转 速 的 调整 和 旋 


转 方向 的 改变 。 
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185. 答 


186. 答 ”曲柄 摇 村 
187. 答 ”曲柄 播 杆 机 构 能 够 ; 


的 往复 摆动 。 


188. 答 在 双 曲 柄 机 构 ; 
变速 回转 一 周 。 

189. 答 ”QD 连 架 杆 与 机 架 中 必 有 
长 度 之 和 必 小 于 或 等 于 其 余 两 杆 

190. 答 在 曲柄 摇 杆 机 构 ， 
动 时 空 载 行程 的 平均 速度 却 大 了 

191. 答 外 圈 、 内 圈 、 





此 利 





h 传 动 ， 是 以 诸 妇 



































F 机 构 、 双 1 



























































， 主 动 曲柄 匀速 回转 一 周 ， 从 动 | 








I 钢 球 、 钢 环 、 块 带 、V 带 或 链条 等 为 
中 间 环 节 ， 通 过 移动 圆锥 摩 探 轮 或 钢 球 的 位 置 来 改变 转速 。 
柄 机 构 及 双 摇 杆 机 构 。 
各 主动 件 整 周 的 回转 运动 转换 为 从 动 件 























柄 随 之 


























2 





























个 是 最 短 件 ， 包 最 短 村 
长 度 之 和 。 这 两 个 条 件 缺 一 不 可 。 


F 与 最 长 杆 






































192. 答 





尺寸 ;内 部 间 际 小 ， 
准 化 专业 生产 ， 互 换 性 














， 昌 然 曲 柄 作 等 速 回 转运 动 ， 而 摇 丁 
工作 行程 的 平均 速度 。 
深 动 体 和 保持 架 。 








摆 


QD 摩擦 阻力 小 ， 效 率 高 ，@ 起 动 灵敏 ， 工 作 稳 定 ，@@ 轴 癌 





好 。 





193. 
194. 
195. 
196. 
197. 
198. 各 
起 ， 
199. 符 
轴 向 滑动 。 
200. 


204. 答 





实现 周记 


向 心 轴承 、 推 





回转 精度 








基 妃 制 。 
基 轴 人 制 | 。 




















敲 入 法 、 压 入 法 和 温差 法 。 








力 轴承 及 问心 推 


























力 轴承 。 


工作 游 际 增 大 ， 工 作 表 面 产 生 麻 点 、 四 坑 或 裂纹 等 。 
上 零件 (齿轮 、 带 轮 、 凸 轮 等 ) 结合 在 一 
E 的 联接 称 为 键 联接 。 








通过 键 将 轴 与 轴 





定 ， 并 传递 转 钢 
人 实现 周 向 固定 ， 并 传递 扭矩 ,四 实现 零件 的 轴 向 国 








时 向平 键 和 半圆 键 。 





普通 平 键 、 























3 
三 
普通 棱 键 、 


松 键 联接 、 





钩 头 栅 键 和 切 向 


紧 键 联接 和 花 键 联接 。 





























全 键 侧 和 键 棍 侧 天 





中 拉 仓 器 ， 包 轴 


















































，@@ 拉 轴承 




















@ 螺 钉 取出 器 
205. 答 


外 法 。 








外 圈 用 的 工具 ，@@ 不 通 孔 轴承 # 











键 。 


磨损 ，@) 键 发 生变 
] 顶 具 ，@@ 了 筷 


























EB 或 被 剖 断 。 
































] 拉 具 ， 








高 ;加 润滑 简便 ， 易 于 密封 和 维护 ，@ 标 


定 或 


外 圆锥 滚 子 轴承 拉 























立 具 ，Q 不 通 孔 取 衬 套 拉 





























SN 


电击 务 法 ， 包 拉 御 法 ，@@ 压 征 法 ， 由 热 拆 扼 法 名 破坏 性 拆 
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“247 ， 














































































































































































































































































































































































































206. 答 名 初步 清洗 ，@ 用 清洗 剂 或 热 油 冲洗 ，@@ 净 洗 。 

207. 答 外 去 旧 油 ， 包 除 锈 ， 的 去 油漆 。 

208. 答 ” 煤油、 柴油、 工业 汽油 、 酒 精 及 丙酮 。 

209. 答 ”Q9 互 换 装配 法 ，@ 分 组 装配 法 ，@) 调 整 装 配 法 ，@ 修 配 装 
配 法 。 

210. 答 ”Q@9 确 定 调整 基准 面 ，@ 校 正 基 准 件 的 准确 性 ，@) 测 量 实际 
位 置 偏差 ，@ 分 析 ，@ 补 偿 ，@ 调 整 ，? 复 校 ，@) 紧 固 。 

211. 答 四 选择 有 关 零 、 部 件 几 个 装配 尺寸 链 的 公共 环 ; 名 选 择 精 
度 要 求 高 的 表面 作 调整 基准 ;，@) 选 择 适 于 作 测量 基准 的 水 平 或 铅 垂 面 ，@ 
选择 装配 调整 时 修 刊 量 最 大 的 表面 。 

212. 答 ”中 自动 调整 ， 加 修配 调整 ，@ 自 身 加 工 ，@ 误 差 集中 到 一 
个 零件 上 ， 进 行 综合 加 工 。 

213. 答 可 拆 和 不 可 拆 两 类 。 可 拆 连 接 有 螺钉 、 键 、 销 等 ， 不 可 拆 
连接 有 饮 接 、 焊 接 和 烙 接 等 。 








214. 答 外 热 片 
GD 探 
锈蚀 ，@@ 密 封 作 月 
216. 答 ”@ 气 体 》 


215. 答 


@ 防 止 摩擦 面 












































周 整 ， 书 螺钉 调整 ， 
站 摩擦 ， 降 低 摩 擦 攻 




















数 ;， 四 减少 
上 月， 传递 动力 ;人 @O 减 振作 用 


包 内 外 套 


周 整 。 


附 损 ; 

















图 降温 冷却 ; 



















































































肯 滑 剂 ， 四 液体 润滑 剂 ， 图 半 








固体 ; 














国 滑 剂 ， 外 固体 



































润滑 剂 。 

217. 答 ” (润滑 油 、 脂 润滑 ， 如 固体 润滑 ，@@) 动 压 润 消 ， 静 压 泣 
滑 ，@ 动 、 静 压 润 滑 ，@ 边 界 润滑 ，Q@ 极 压 润 滑 ，@ 自 润滑 ，@ 弹 性 流体 
动力 润滑 。 

218. 答 包 全 损耗 系统 用 油 ， 包 普通 液压 油 ， 加 导轨 油 ， 由 轴承 油 ， 

普通 工业 齿轮 油 。 

219. 答 包 钙 基 润 滑 脂 ， 包 钠 基 润滑 脂 ， 包 铝 基 润滑 脂 ， 外 锂 基 润 
滑 脂 。 

220. 答 集中 润滑 法 ， 分 散 润滑 法 ， 连 续 润 滑 ， 间 歇 润滑 ， 压 力 泣 


滑 ， 无 压 润滑 ， 循 
221. 答 (高 


五 、 作 图 题 





1. 解 : 公差 带 示 意 


环 





| 


润滑 ， 非 循环 润滑 。 











法 ，@ 拉 出 法 ，@ 推 

















图 








图 1。 


压 法 ，@ 热 拆 法 。 
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ES=+0.021 
0 B8 殉 。 
es= 一 0.020 
图 1 公差 带 示 意图 ( 孔 8 25 mm 与 轴 9 25700%3 mm 相配 合 ) 


此 配合 为 间隙 配合 。 























配合 公差 为 : 

最 大 间 险 Xu. =ES-ei= (+0.021mm)-(-0.033mm) 
=+0.054mm 

最 小 间 院 Xi =EI-es=0-(-0.020mm) 
=+0.020mm 





配合 公差 T=|X i 一 Xman| 
=|0.054mm -0.020mm| 
= 0.034mm 


2. 解 : 公差 带 示 意图 见 攻 














全 
图 2 公差 带 示意 图 (和 孔 8 2592 mnm 与 轴 8 25200mm 相配 合 ) 




















此 配合 为 过 从 配合 。 

配合 公差 为 : 

最 大 过 般 了 ，=EI-es=0-0.04lImm 
= -0.041mm 

最 小 过 从 也 = ES-ei=(+0.021mm)-(+0.028mm) 
= -0.007mm 

配合 公差 五 = | 一 六 | 


(-0.007mm)-(-0.04lmm| 
= 0.034mm 
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3. 解 ， 公差 带 示意 图 见 图 3。 














图 3 公差 带 示意 图 ( 孔 $825 mm 与 轴 5 252060; mm 相配 合 ) 























此 配合 为 过 渡 配 合 
配合 公差 为 : 
最 大 间 隐 Xu =ES-ei=(+0.02lmm)-(+0.002mm) 
=+0.019mm 
最 大 过 熏 闷 =EI-es =(0)-(+0.015mm) 
=—0.01 5mm 
配合 公差 下 =|Xi 一 Yox| 
=|(+0.019mm)-(-0.015mm)| 
= 0.034mm 








4. 解 : 公差 带 示 意图 见 图 4。 





es=+0.049 





J ei=—0.041 























从 图 4 不 难看 出 ， 
相同 点 : 两 轴 公差 带宽 度 相 同 ( 因 为 两 轴 的 尺寸 公差 都 是 0.021mm)。 
不 同 点 : 两 轴 公差 带 相 对 于 零 线 的 位 置 不 同 ( 因 为 它们 的 极限 偏差 大 





























小 和 符号 不 同 )。 
5， 解 :公差 带 示意 图 见 图 5。 
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也 公差 T=ES-EI=(+0.033mm)-0 
= +0.033mm 

轴 公 差 工 =es-ei=(-0.020mm)-(-0.041mm) 
=+0.021mm 


ES=+0.033 


纹 EI=0 





可 esS= 一 0.020 





2] ei=—0.041 





图 5 公差 带 示意 图 ( G30: 了 mm 与 轴 %30-0020mm 相配 合 ) 

















从 图 5 中 可 以 看 出 : 孔 公 差 带 在 轴 公 差 带 之 上 ， 所 以 可 以 判断 出 其 配 
合 性 质 为 间隙 配合 。 
极限 间 际 : 
最 大 间 阶 ”Xus.=ES-ei=(+0.033mm)-(-0.04lmm) 
=+0.074mm 
最 小 间隙 ”Xi =EI-es=0-(-0.020mm) 
=+0.020mm 
6. 解 : 公差 带 示意 图 见 图 6。 












































ES=+0.030 mr es=+0.030 





i=+0.011 








图 6 公差 带 示意 图 ( 孔 G60 交 Cmm 与 轴 G601003?mm 相配 合 ) 




















从 图 6 可 以 看 出 : 孔 、 轴 公差 带 互 相交 著 所 以 可 以 判断 出 其 配合 性 质 
为 过 渡 配 合 。 

极限 间隙 和 极限 过 盘 : 

最 大 间 际 : Xi =ES-ei=(+0.030mm)-(+0.01lmm) 
= +0.019mm 
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最 大 过 熏 闷 .=EI-es=0-(+0.030mm) 





图 7 机 车 车 轮 











=-0.030mm 


到 7 所 示 。 
到 8 所 示 。 




















关 动 装置 机 构 示 意图 























9. 解 : 如 图 


9 所 示 。 





图 











10. 解 : 如 图 10 所 示 。 





11. 解 : 如 








图 11 所 示 。 














图 10 颖 纪 机 踏板 机 构 示意 图 














图 9 牛头 刨床 横向 ; 











8 压力 机 中 的 曲柄 滑 块 机 构 示 意 








ha 


4 


给 机 构 示意 图 




















图 11 港口 用 起 重 机 机 构 示意 图 














图 
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初级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 答案 


一 、 台 式 钻床 传动 带 张 紧 力 的 调整 


1) 按 下 V 带 音 帮 
































-电动 机 紧 


























图 12 打 



































3) 调整 V 带 位 置 


图 14 所 示 。 





4) 将 电动 机 右 移 张 紧 V 


























二 本 > 


市 。 






































F 启 按钮 ， 打 开 台 式 钻 床上 部 的 V 带 罩 ， 如 图 12 
本 手柄 ， 把 电动 机 左 移 ， 使 V 带 放 松 ， 如 图 13 








加 





手柄 





松 开 紧 





图 13 








， 使 主轴 转速 符合 或 接近 切削 用 量 要 求 的 转速 ， 如 


























































































































5) 大 拇指 稍 用 力 按压 V 带 中 部 ， 检 查 V 带 的 松紧 程度 ， 其 松紧 以 大 
拇指 感觉 富有 弹性 为 宜 〈 若 松 ， 则 稍稍 右 移 电动 机 ; 若 紧 ， 则 稍稍 左 移 电 
动机 ， 直 到 松紧 合适 为 止 )， 如 图 15 所 示 。 

6) 锁 紧 电动 机 固定 手柄 。 

7) 用 手下 压 V 带 单 ， 使 其 回 位 ， 如 图 16 所 示 。 
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册 








不 同 。 





(1) 卧 式 带 锯 床 ”水平仪 应 放置 在 工作 人 台面: 


14 调整 V 带 


二 、 锯 床 的 安装 水 平 调整 
锯床 安装 水 平 调整 时 ， 























图 16 传动 带 章 回 位 





依据 锯床 种 类 的 不 同 ， 其 水 平 仪 的 放置 位 置 也 












































央 位 置 进行 检测 。 
































(2) 立 式 带 锯床 ” 先 将 工作 
































放置 在 工作 台面 ! 

















央 位 置 进行 检测 。 


















































进行 检测 。 


























置 于 其 行程 的 中 间 位 置 ， 然 后 将 水 平 仪 





























(3) 时 式 圆 锯床 ”在 靠近 导轨 的 





























间 位 置 ， 按 纵向 和 横向 放置 水 平 仪 








三 、 铣 床 工 作 台 左 支架 的 配 划 线 


1. 步骤 





























是 : 修 后 的 工作 台 左 端面 















































架 部 件 ， 如 图 18 所 示 。 





























































































































(2) 准备 工具 、 量 具 及 辅 具 
冲 、 锤 子 、 厅 扳手 、 金 属 直 尺 、 划 
文 ， 面 积 相 当 的 硫酸 纸 一 张 。 将 工 
台 上 ， 以 便 使 用 。 

(3) 检查 毛坯 “要求 毛坯 无 影 


铣床 工作 台 左 支架 如 图 17 所 示 。 

(1) 读 图 需要 划 线 的 音 
孔 ，810%0” mm 孔 ， 尺 寸 105 0 mm 的 Ra3.24m 和 Ral.6hm 两 平 
213mm 光 孔 ， 六 个 B820mm 沉 孔 及 两 个 B10mm 销 孔 需要 配 划 ， 配 划 基 准 
个 B10mm 锥 销 孔 ， 左 文 





上 的 六 个 M12 螺 孔 及 两 











选取 划 针 、 游 标高 度 卡尺 、 直 角 尺 、 样 
规 各 一 件 ， 螺 旋 式 千斤 项 三 件 ， 粉 笔 两 








位 有 : 87005mm 孔 ,0 4305 mm 孔 ， 07.8 mm 





六 个 





司 



























































hn 

















量具 及 辅 

















件 性 











记分 类 正确 地 摆 放 在 划 线 

















跑 陷 》 总 体 尺 寸 应 满足 要 
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求 ， 毛 刺 及 冒 口 应 清理 完 





(4) 划 线 


1) 选 定 划 线 基 ; 














105 .043 mm 的 Ral.6um 端面 和 尺寸 41mm 的 毛坯 
2) 将 三 个 千斤 顶 高 度 粗 调 一 下 ， 按 左 支 架 长 、 宽 尺寸 成 等 腰 三 角 














比 




















本 


Lo 






































摆 放 在 划 线 平台 上 ， 





























水 平 位 置 。 检 查 两 平面 




















图 17 左 支架 部 件 


3) 在 图 18 中 ， 
Ral.6hm 和 Ra3.2um 






































及 定位 基准 : 选 5 45%0”mm 孔 端 面 
垂直 的 中 心 线 及 与 两 条 中 心 线 垂直 的 孔 本 身 的 











上 的 两 条 互相 

















心 线 为 划 线 基准 。 选 尺寸 








FE 面 


用 为 划 线 定位 基准 。 






























































NY 





再 将 左 文 架 按 图 18 位 置 放 在 捍 好 的 三 个 和 干 厂 项 上 。 























游标 高 度 卡 






























































涂 色 。 


4) 将 游标 高 度 卡 








度 ， 并 锁 紧 ， 再 使 其 








洛 














毛坯 四 周 移动 ， 蕊 


ee 














尺 找 正 尺寸 105 9， 











图 18” 左 支架 定位 及 找 正 


,mm 的 表面 粗糙 度 值 
两 平面 ， 用 手 或 呆 扳 手 调整 螺旋 千斤 项， 使 两 平面 成 






































毛坯 尺寸 及 余 量 满足 要 求 。 在 各 划 线 部 位 区 用 粉笔 








一 一 















































法 ， 划 出 Ral.6hm 平 
6) 划 线 量 爪 再 调 至 〈 B10+0.01) mm 和 孔 中 心 高 度 ， 锁 紧 后 ， 划 出 



































(gg10+0.01) mm 孔 











心 的 一 条 位 置 线 。 


























7) 用 样 冲 、 锤 子 

















线 上 均匀 地 轻 打样 冲 











8) 按 图 19 位 置 重新 


















































总 放 左 支架 。 调 整 两 个 千斤 项 ， 





尺 的 划 线 脚 调 至 尺寸 105 043 mm 的 Ra3.2hm 平面 高 
运动 方向 与 毛 坏 倾 斜 一 角度 接触 ， 并 缓慢 均匀 地 治 
出 Ra3.2hm 平面 位 置 线 。 
尺 的 划 线 脚下 降 105_043 mm， 用 与 
看 位 置 线 。 





























4) 同样 的 方 











车 表 面 粗糙 度 值 Ra3.2um 和 Ral.6hm 两 


平面 的 位 置 





















































度 


i A 
查 两 端 最 高 点 等 高 


>» 


游标 高 度 卡 尺 

















| 直角 尺 检查 Ral.6hm 表 盏 




















位 置 





线 与 
































量 、 调 整 交 替 进 行 ， 直 至 找 正 摆 放 位 置 。 





























F 板 垂直 ， 测 
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9) 用 游标 

















的 毛坯 余 量 











Z| 
人 
Re) 
| 














新 摆 放 左 文 架 
高 度 卡尺 检查 670 mm 和 B90mm 两 尺寸 在 垂直 方向 上 









































， 用 金属 直 尺 检查 水 平方 向 上 的 毛坯 余 量 











10) 调 
并 锁 紧 ， 划 





游标 高 度 卡尺 的 划 线 量 





出 水 平 中 心 线 。 








11) 用 
角 尺 和 金属 




















金属 直 尺 量 取 p90mm 外 圆 的 水 平方 向 毛坯 中 心 ， 配 合 使 用 直 
直 尺 , 划 出 8645%3% mm 孔 、8 70 mm 孔 及 B90mm 外 圆 的 











垂直 中 心 位 置 











线 。 

















12) 用 直角 尺 的 一 边 对 齐 B90mm 外 圆 的 年 直 中 心 位 置 线 ， 使 金属 直 





尺 与 (910 


























+0.01) mm 孔 一 















































条 中 心 


针 划 出 〈&%10+0.01) mm 孔 的 另 一 





























爪 至 4 70 % mm 孔 水 平 中 心 高 位 置 ， 



















































































位 置 线 垂直 并 与 直角 尺 边 相 交 ， 再 用 划 
条 中 心 位 置 线 。 

























































































( 810+0.01) mm 孔 的 中 心 样 冲 眼 ， 再 用 划 规 




















13) 用 样 冲 、 锤 子 打 出 

以 样 冲 眼 为 圆心 ， 分 别 以 3.9mm、5mm 为 半径 划 圆 。 
14) 按 
15 ) 在 左 支架 


























线 找 正 ， 加 工 已 划 线 部 位 至 零件 图 要 求 后 ， 再 进行 配 划 线 。 





硫酸 纸 覆 盖 在 Ral1.6hm 表面 上 。 











锥 销 孔 的 孔 
17) 将 
杠 ， 以 丝 杠 
作 台 左 端面 ， 
左 文 架 Ral. 
孔 样 冲 眼 ， 

















掉 硫 酸 纸 ， 擦 去 黄 甘 油 ， 


孔 加 工 界限 
























































中 心 定位 ， 摆 正 左 文 
































Ral.6hm 大 平面 上 涂 适 量 黄 甘 油 ， 再 用 一 张 面积 相当 的 


























16) 在 工作 台 与 左 支 架 连 接 的 表面 上 , 将 六 个 M12 螺 孔 和 两 个 $10mm 
端 一 带 涂 一 层 薄 而 均匀 
工作 人 台 及 纵向 丝 杠 摇 至 靠近 右 端 行程 终点 ， 再 把 左 文 架 装 入 丝 
架 与 工作 台 相 对 位 置 ， 并 压 紧 左 支 架 与 工 

















的 红 丹 粉 。 







































































使 工作 人 台 端 面 








6hm 端面 的 硫 














金属 直 尺 找 1 

















E 样 冲 眼 























上 的 M12 螺 孔 及 B810mm 销 孔 的 孔 位 反 印 在 
酸 纸 上 。 








拆 下 左 支 架 ， 找 正印 也 中心 ， 轻 打 中 心 
位 置 后 ， 再 加 力 重 打 中 心 孔 样 冲 眼 。 去 




































































， 以 销 孔 样 冲 有 























] 划 规 以 样 冲 眼 为 圆心 ， 以 6.5mm 为 半径 划 出 沉 
民 为 圆心 ， 








以 Smm 为 半径 划 出 销 孔 加 工 界 限 。 
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(5) 自 检 ，” 按 零件 图 检查 各 划 线 部 位 ， 应 无 遗漏 。 

(6) 整理 整理 工作 现场 。 

2. 注意 事项 

1) 划 线 过 程 中 ， 零 件 的 摆 放 要 可 靠 。 

2) 划 线 工具 不 要 置 于 划 线 平台 边缘 ， 以 免 工 具 碰 落 伤 脚 。 

3) 配 划 位 置 印 记 要 清晰 ， 配 划 位 置 加 工 界限 要 准确 。 

四 、 车 床 后 支架 定位 销 孔 的 匀 削 

(1) 步骤 

1) 读 图 。 锥 销 孔 在 后 支架 与 床 身 连 接 中 起 定位 作用 。 了 和 孔径 “88mm， 
孔 深 50mm。 要 求 : 孔 深 范围 内 ， 接 触 长 度 达 80% 一 85% 。 如 图 15 所 示 。 

2) 准备 工具 。 选 取 切 削 刃 锋利 的 1:50 的 88mm 锥 形 手 用 饺 刀 ，12in 
活 扳手 及 锤子 各 一 件 。 准 备 1:50 带 退 销 螺 孔 的 58mmx50mm 锥 销 两 件 。 

3) 检查 工件 。 校 验 后 支架 调整 位 置 正 确 后 ， 用 内 六 角 螺 钉 将 其 固定 。 
检查 饮 削 余 量 约 0.5mm。 

4) 饮 孔 

Q 将 贸 刀 插入 匀 前 孔 中 ， 调 整 扳手 开口 ， 卡 入 匀 刀 顶部 四 方 处 ， 手 工 
贸 孔 。 匀 孔 时 ， 左 手 压 住 匀 刀 柄 部 端 头 ， 右手 顺 时 针 扳 动 扳手 ,保持 贸 刀 
心 与 修 匀 孔 中 心 同 心 ,并 成 水 平 状 态 ,， 即 左手 既 要 托 住 铵 刀 柄 部 克服 重力 及 
右手 力 辟 不 对 称 造成 的 偏 斜 ， 还 要 均匀 施加 压力 ， 保 持 贸 削 平稳 进 给 。 

0 退 刀 时 ， 按 顺 时 针 方 向 旋转 ， 旋 转 
过 程 中 加 向 外 提出 的 力 ， 严 禁 贸 刀 反 转 。 停 敬 位 置 每 次 应 变换 。 

ye 检查 饺 孔 深度 ， 要 求 锥 销 插 入 锥 孔 内 
的 深度 达 锥 销 长 度 的 80% 一 85%6 。 

由 重复 步骤 中 、 思 、 包 至 饮 孔 合格 。 

5) 自 检 。 用 锥 销 插入 后 支架 修 贸 孔 内 进行 最 后 检查 。 

6) 整理 。 整 理工 作 现场 。 

(2) 注意 事项 

1) 为 贸 孔 省 力 应 尽量 减少 匀 削 余 量 。 

2) 工件 的 装 夹 应 利于 操作 者 保持 正确 的 贸 削 位 置 。 夹 紧 力 适当 ， 不 
要 引起 工件 变形 。 
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3) 饮 孔 时 ， 两 手 用 力 要 平衡 ， 旋 转 铵 杠 速度 要 均匀 ， 贸 刀 不 得 左右 








偏 摆 ， 避 免 孔 口 或 孔径 变 大 。 

































































轻微 衣 为 ， 应 经 修 麻 后 再 使 




















4) 贸 孔 过 程 中 ， 阁 匀 刀 被 卡 住 ， 不 要 猛 力 扳 动 锐 杠 ， 应 轻 轻 地 、 反 
正 交 将 地 晃动 匀 杠 ， 待 匀 刀 轻微 松动 后 ， 再 将 贸 思 取出 检查 ， 如 有 诬 损 或 


5) 匀 刀 用 后 ， 要 擦拭 干净 ， 涂 油 防 锈 ， 受 善 存 放 ， 以 防 损 伤 切 前 为 。 





























五 、 车 床 纵向 滑板 燕尾 导轨 面 镶 条 的 配 刊 
(1) 操作 步 又 


1) 读 图 。 工 件 材 料 45 钢 ， 工 作 表面 直线 度 公差 0.01mm/ 全 长 ;接触 



































25mm， 如 图 16 所 示 。 





























2) 准备 工具 、 辅 具 。 选 取 2 级 精度 基准 平板 一 块 ， 调 好 的 纪 















































精度 : 滑动 表面 为 20 点 /25mmx25mm 以 上 , 定位 表面 为 12 一 1$ 点 /25mmx 


[月 粉 、 


普鲁士 蓝 油 、 涂 抹 显 示 剂 用 的 毛 千 块 两 块 ， 毛 刷 ， 粗 、 精 、 细 平面 刮刀 ; 























锤子 、 硬 质 木 棒 、 镶 条 刊 削 用 支承 架 各 一 件 。 
3) 检查 工件 。 刨 削 后 的 工件 毛坯 周边 是 否 已 倒 角 ， 

应 具备 刮 前 条 件 。 

4) 刊 削 

Q@ 将 灸 条 刊 削 表面 朝 上 ， 摆 放 在 刮 训 支 承 架 上 。 











Ne 








































































































































































































毛刺 是 否 已 去 净 ， 





要 求 : 放置 稳定 ， 

















































































































刮 削 表 面 呈 水 平 位 置 ， 高 度 适 合 手 推 式 刊 削 姿势 ， 且 距离 基准 平板 较 近 ， 
推 研 方便 。 

@ 用 擦 布 清洁 镶 条 刊 前 表面 及 基准 平板 推 研 表面 。 

@) 用 毛 想 戊 红 丹 粉 薄 而 均匀 地 涂 在 杀 条 带 空 刀 权 的 Ral.6hm 平面 上 。 

@ 用 另 一 块 毛 秸 蕨 普鲁士 蓝 油 薄 而 均匀 地 涂 在 基准 平板 的 推 研 表 
面 上 。 

@@ 将 镶 条 涂 红 丹 粉 的 表面 轻 放 在 基准 平板 涂 蓝 油 的 推 研 表面 上 ， 轻 
施 均 匀 压 力 ， 推 研 。 行程 30~40mm， 次 数 6 一 8 次 。 

@ 将 灸 条 的 刊 研 表面 朝 上 放 回 支承 架 。 
























































Q@ 根据 精度 要 求 及 拖 研 显 点 情况 ， 分 析 刊 研 表 二 




































































先 粗 刮 ， 然 后 再 细 刊 )。 





























误差 状态 ， 




















确定 刊 
研 方案 〈 平 面 度 误差 若 不 大 ， 可 直接 进行 细 刊 ， 若 平面 度 误 差 较 大 ， 则 需 


(@@ 粗 刊 镶 条 定位 面 。 用 平面 粗 刊 思 刊 前 ， 刀 痕 控制 在 宽 4~5mm、 长 
二 遍 刮 前 方向 与 第 














5 一 7mm。 第 一 思 刮 削 方 向 与 加 工 刀 痕 方向 成 45”， 第 
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一 遍 刊 前 方向 成 90" 角 ， 可 连续 推 久 刊 前 表面 。 






































乔 谢 姿势 : 右手 握 住 刮刀 柄 , 左手 握 住 刊 思 杆 ， 
将 刮刀 刀口 置 于 刊 前 表面 上 ， 刊 刀 与 刮 前 表面 成 20” 






































原 位 。 


@@ 当 研 点 全 部 刮 掉 后 ， 


压 ， 并 控制 刮刀 运动 方向 ， 左 脚 向 前 跨 ， 碳 
刮刀 向 前 推 挤 一段 刀 花 后 ， 左 手 立即 将 刮刀 提起 ， 双 手 























mh 
Man 





新 薄 而 均匀 地 涂 上 红 丹 粉 。 











j 毛 刷 刷 掉 刮 削 表 面 上 的 刮 悄 ， 


1 离 刀 口 50 一 7Smm， 
一 30” 角 ,左手 下 
F 随 上 身 前 倾 推 挤 刊 刀 ， 当 








扫 回 ， 上 身 回 








擦拭 干净 ， 











重复 步骤 @、@、@、@、 名 . 





人 当 刊 削 表 本 




















在 25mmx25mm 面 
































(2 细 刊 镶 





















































深 痕 。 当 研 点 
3 当 Ral.6hum 表面 



































(9 用 擦 布 依次 将 镶 条 Ral.6hm 定位 面 和 Ra0.8hm 滑动 而 
Ra0.8hm 滑动 表面 薄 而 均匀 地 涂 上 红 




















条 定位 面 。 用 细 平 面 刮刀 刮 训 。 忆 痕 说 
4 一 6mm， 按 一 定 方向 依次 刊 削 ， 
第 二 遍 时 ， 与 上 遍 交 叉 成 45” ~60° 方向 进行 。 刊 
也 刮 去 ， 以 使 周围 的 次 高 点 容易 显示 出 来 。 要 防止 刮刀 在 刮 
全 部 刮 掉 后 ， 重 复 步骤 @、@、@、 中 、@、 
在 25mmX25mm 面 











积 内 有 2 一 3 点 显现 时 ， 粗 刊 结 束 。 
至 宽 2.5~3mm,， 长 














思 痕 依 点 子 而 分 布 ， 且 可 






































丹 粉 。 


研 中 应 将 


积 内 出 现 12 一 15 点 时 ， 


连 刀 刊 前 。 乔 
高 点 周围 部 分 
前 表 面 上 拉 出 
©, 




















细 刊 














擦 净 ， 再 在 























(9 在 车 床 的 纵向 滑板 燕尾 导轨 面 〈 与 斜 铁 滑 动 配合 的 燕尾 表面 ) 上 














薄 而 均匀 地 涂 上 普鲁士 蓝 








再 将 横 


向 滑板 闭 入 乡 














紧 滑 动 表面 。 





(6 将 镶 条 按 工 作 位 置 装 入 横向 滑板 与 5 
子 、 木 棒 或 铜 棒 在 镶 条 的 大 头 端 微 施 压力 ， 再 用 锤 二 
的 小 头 端 施 力 使 镶 条 退出 ， 这 样 















































出 接触 高 点 。 
DD 取出 镶 条 ， 









































向 滑板 的 配合 















































将 其 Ra0.8hm 表 盏 
(8 用 粗 刊 镶 条 Ral.6hm 表 盏 
使 Ra0.8hm 表面 上 的 接触 显 点 在 25mmx25mm 再 





朝 上 放 在 舌 
的 步骤 和 方法 细 重 


I 前 支 承 架 上 



































[的 
































@@ 精 刊 镶 条 Ra0.8hm 表面 。 
利 、 光 洁 ， 防 止 刊 前 时 出 现 裂纹 ， 刊 前 压力 宜 小 ， 刀 迹 减 小 到 最 低 程 度 




















刊 刀 刊 前 , 刊 刀 





精 平 理 





























、 木 棒 或 铜 棒 在 镶 条 
:反复 5~6 次 ， 使 镶 条 的 Ra0.8hm 表面 丰 


向 滑板 燕尾 导轨 内 ， 靠 








表面 间 ， 用 和 锤 


















































镶 条 Ra0. 表面 。 
积 内 为 12 一 1 点 。 


刃 口 要 保持 锋 
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( 即 宽 1.Smm、 长 2.5mm 左右 )。 可 将 点 子 分 为 三 类 刮 削 ， 即 乔 去 最 大 最 


亮 的 点 子 ， 挑 开 中 等 点 子 ， 留 ] 

















F 小 点 子 ， 这 样 连续 刮 几 站 ， 点 子 就 会 越 


来 越 多 ， 刊 到 最 后 两 三 遍 时 ， 交 叉 刀 迹 的 大 小 、 形 状 要 一 致 ， 排 列 要 整 


齐 ， 以 增加 重 肖 


数 在 20 点 以 上 。 




















| 表面 














5) 自 检 。 





边 长 25mmx25mm 方 相 























6) 整理 。 




















并 将 馈 条 装 入 滑 
退出 镶 条 ， 用 擦 布 














板 配合 面 中 ， 检 查 两 端 
宗 浪 



































(2) 注意 事项 
1) 刊 澳 前 ， 刀 柄 必须 装 牢 
2) 刊 削 前 ， 应 对 了 
3) 工件 定位 要 牢固 




















> 


















































的 美观 。 精 刊 后 ， 要 求 在 25mmx25mm 面 





积 


四 
Ni 点 
































己 裂 开 的 要 及 时 更 换 。 
[ 件 修 整 锐 边 、 毛 刺 等 。 
， 防 止 刊 前 时 晃动 ， 脚 垫 板 必须 平稳 ， 防 止 用 力 























































































































































































































































































































































































































时 跌倒 。 

4) 推 研 时 ， 压 力 要 均匀 ， 保 证 研 点 真实 可 和信， 防止 杂 物 被 带 进 对 右 
表面 之 内 。 

5) 刮 削 边 缘 时 ， 不 能 用 力 过 狐 。 

6) 刮 削 大 型 零件 时 ， 翻 动 要 注意 安全 ， 设 置 要 保证 平稳 。 

7) 刮 削 万 具 和 研 具 要 妥善 存放 ， 防 止 损 坏 、 变 形 。 

六 、 研 磨 平 面 

(1) 手工 研磨 操作 步 又 

1) 读 图 。 工 件 材料 78A， 表 面 粗 糙 度 Ra0.02Sum， 尺 寸 精 度 
0 10 站 mm， 如 图 20 所 示 。 

2) 准备 研 具 、 量 具 、 辅 具 。 选 取 平 面 度 公差 合格 的 研磨 平板 一 块 ， 
选用 氧化 铝 系列 磨料 、 粒 度 0.005 ~~0.01nm， 选 用 煤油 作 研 磨 液 。 备 毛 刷 、 
千分尺 各 一 件 ， 擦 布 等 。 

3) 检查 毛 坏 。 用 千分尺 检查 单 面 研磨 余 量 在 0.005 一 0.007mm， 如 
图 20 所 示 。 

4) 研磨 

Q 用 煤油 清洗 研磨 平板 和 工件 表面 ， 并 用 擦 布 将 它们 擦 净 。 

@ 调和 适量 的 微粉 磨料 和 研磨 液 成 研磨 剂 。 用 软 毛 刷 将 研磨 剂 均匀 
地 涂 在 研磨 平板 上 ， 注 意 研磨 剂 不 要 涂 得 太 多 ， 如 图 21 所 示 。 
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图 20 检查 余 量 
@) 把 工件 Ra0.025Shum 表 面 放 在 看 



































手 按 痢 进 行 








麻 : 


“ 板 上 ,用 








磨 。 人 研磨 时 ， 工 件 沿 “8” 字 形 轨 迹 














运动 ， 压 力 为 (1~~2) x105Pa， 速 度 为 50 次 / min 


左右 ， 每 研一 





定时 间 ， 要 将 工件 旋转 90° 一 次 ， 如 




















图 22 所 示 。 研 麻 要 把 了 
平板 本 身 的 磨损 也 均匀 ， 时 常 加 注 煤 








F 板 的 每 个 角落 都 磨 到 ， 使 




















精 夏 

















研磨: 














磨 结束 。 


@@ 将 工 们 











| 


























麻 时 ， 压力 要 小 些 , 但 始终 要 
名， 速度 可 以 高 些 。 要 经 常 测量 工件 的 精度 、 余 量 
“ 板 的 磨损 程度 。 

由 检测 表面 粗糙 度 和 3 


























人 



































法 、 注 意 事项 ， 研 磨 另 一 Ra0.025hm 表面 至 表面 
5) 自 检 。 
面 粗糙 度 、 尺 寸 精度 是 否 合格 。 
6) 整理 。 



































把 零件 用 煤 ; 





1 清洗 干将 


(2) 注意 事项 








沟 模 中 散 














1) 粗 丰 


磨 时 ， 应 用 带 槽 的 





保持 压力 均 


图 21 











涂 和 


















































图 22 平面 研磨 
( 仿 “8” 字 形 运 动 轨迹 ) 




















F 的 男 一 Ra0.025pm 表面 放 在 研磨 平板 上 ， 按 步 又 @6 











、 表 面 粗 烟 度 ， 并 检验 














面 度 合格 , 研磨 余 量 在 0.0055mm 时 ， 单 面 研 

















磨 方 












































磨 平板 ， 





工件 与 平板 的 研磨 表面 ] 
上 。 粗 磨 的 研 












































均匀 接触 ,工件 容易 压 平 ,五 





粗糙 度 、 
， 在 室温 的 状态 下 ， 按 





尺寸 精度 合 


图 样 要 求 检 








可 以 把 多 余 的 研磨 剂 刮 去 ， 保 证 














磨 产 生 的 热量 也 可 以 从 








麻 速 度 要 | 





2) 精 研 时 ， 


防 平板 的 局 部 四 








4) 天 











] 平 板 的 全 面积 ， 
陷 ， 保 持平 板 的 平面 度 























磨 过 程 中 ， 对 零 作 











不 要 总 


曼 ， 主 要 为 保护 平板 ， 压 力 可 适当 大 些 。 
应 在 光滑 的 平板 上 进行 。 
3) 注意 要 充分 利 | 








E 公 差 范 


转 








F 的 施 压 要 均 名， 并 随时 加 注 1 一 2 滴 煤 油 。 


使 用 平板 的 某 


部 位 ， 以 


内 。 
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七 、 圆 锥 滚 子 轴承 的 装配 























(1) 要 点 
































列 锥 深 子 轴承 的 装配 ， 其 轴承 间 隐 的 调整 方法 有 多 种 ， 这 里 选择 螺钉 


调整 法 。 




















1) 先 装 内 圈 于 轴 上 ， 再 闭 外 圈 于 孔 中 。 


























2) 打 入 轴承 时 ， 加 力 要 均匀 、 对 称 、 避 免 轴承 乍 斜 。 
3) 装 入 后 ， 要 调整 轴承 间 际 。 





(2) 步骤 











1) 读 图 。 圆 锥 深 子 轴承 






































2) 准备 工具 、 量 具 、 























3) 检查 零件 。 按 图 














尺 、 内 径 指 示 表 检测 轴承 孔 及 四 





4) 装配 








的 内 、 
辅 具 。 选 取 雏 刀 、 锤 子 、 有 一 定 硬 度 的 低 碳 钢 执 
活 扳 手 各 一 件 ， 选 取 干 分 尺 、 内 径 指 示 表 各 一 件 。 取 煤油 、 润 滑 油 适量 。 
检查 装配 轴承 的 型 号 、 精 度 等 级 是 否 正确 。 用 和 干 分 
径 、 轴 承 外 径 与 沉 体 孔 的 配合 尺寸 是 否 正 确 。 





外 圈 可 以 分 开 装配 。 如 图 18 所 示 。 

















































































































G 用 键 刀 将 轴 须 和 轴承 座 孔 的 毛刺 去 掉 ， 并 倒 角 。 
@ 用 煤油 清洗 轴承 及 全 部 装配 零件 , 并 在 配合 表面 涂 上 洁净 的 润滑 油 。 
E 轴 琐 上 、 放 平 摆 正 ， 用 垫 棒 、 锤 子 (或 专用 套 简 ) 




















@ 将 轴承 内 圈 装 如 

















从 四 周 对 称 地 交替 轻 敲 


入 1/3 以 上 时 ， 可 以 加 大 敲 击 力 ，1 














， 将 内 圈 轻 轻 襄 入 轴 开 ， 如 图 23 所 示 。 当 内 圈 装 







































































至 内 阁 装 配 到 位 。 












































由 将 装 好 内 圈 的 轴 装 入 轴承 孔 中 。 再 将 轴承 外 圈 从 轴承 孔 座 的 另 一 
侧 装 入 孔 中 ， 使 之 与 内 圈 配 合 。 装 配方 法 与 内 圈 相 同 ， 但 应 注意 ， 当 外 圈 
与 内 圈 靠 近 时 ， 要 将 轴 适 量 提起 ， 对 正 轴 心 ， 如 图 24 所 示 。 























图 23 装 入 内 图 











@ 调整 轴承 间 际 。 
紧 盖 板 ， 使 轴承 间 隐 正好 消除 ， 再 




































































图 24 装 入 外 图 


























将 端 盖 按 要 求 装 在 轴承 座 上 ， 拧 紧 调 整 螺 钉 ， 项 





根据 间隙 要 求 ， 将 调整 螺钉 松 1/8 一 1/4 
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转 后 





， 拧 紧 锁 定 螺母 。 
5) 检查 装配 。 按 
(3) 注意 事项 





图 自 











要 





检 ， 应 满足 装配 要 求 。 








1) 在 导入 段 ， 熟 击 轴 
2) 轴承 的 内 、 外 圈 装 


从 


3) 压轴 承 盖 板 的 端面 




















承 的 力 不 可 过 大 。 
配 要 到 位 。 
应 平整 。 





八 、 圆 锥 销 联接 的 装配 














































































































































































































图 19 





(1) 要 点 

1) 锥 销 与 销 孔 的 配合 必须 有 过 盘 。 

2) 锥 销 与 销 孔 的 表面 接触 率 要 大 于 75%。 

3) 锥 销 的 大 小 端 应 保持 少量 的 长 度 露 出 销 孔 表面 。 

(2) 步骤 

1) 读 装 配 图 。 锥 销 小 头 直径 为 %8mm， 锥 销 长 度 为 SOmm。 如 
所 示 。 

2) 准备 装配 工具 、 量 具 。 选 取 刍 刀 、 锤 子 各 一 把 ，g%8mm， 锥 贸 刀 
一 支 , 贸 杠 一 根 , 铜 棒 一 根 87.9mm 钻头 一 支 ， 游标 卡尺 、 千分尺 各 一 把 。 

3) 检查 装配 零件 。 用 千分尺 测量 圆锥 销 小 端 直径 是 否 正确 。 

4) 装配 

QD 用 刍 刀 修 去 锥 销 表面 的 毛刺 。 


如 图 





配 的 圆锥 销 来 检查 孔 

















@ 将 被 联接 件 经 过 精确 位 置 度 调 整 后 车 合 帮 
上 销 孔 。 为 减少 贸 前 余 量 ， 可 将 和 
87.9mm, 依次 选 月 








25 所 示 。 
@@ 对 钻 好 的 孔 


























图 25 钻 阶梯 孔 





















































手 贸 刀 贸 孔 。 镑 和 孔 时 ， 加 六 
的 深度 或 在 锐 刀 上 作出 标记 ， 如 





首 孔 钴 成 阶梯 孔 ，4 
直径 为 68.3mm、58.6mm 的 钻头 并 计算 好 钻 孔 深度 ， 





适合 的 切削 液 ， 并 月 
图 26 所 示 。 




















26 ”作出 标记 


一 起 装 夹 ， 然 后 在 钻床 
` 端 首选 钻头 直径 


日 相 
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@ 用 煤 ; 
































© 























| 
j 手 将 圆锥 销 推 入 凤 
锥 孔 深 度 。 深 度 

图 27 所 示 。 
G@) 把 圆锥 销 取 出 、 擦 净 ， 表 面 涂 L-AN32 全 损耗 

































































系统 用 让 


， 用 手 将 圆锥 销 推 入 
































圆锥 销 端面 ， 
应 伸 出 在 所 

5) 检查 装配 。 按 装配 图 
注意 事项 
1) 不 通 了 








(3) 




















锥 孔 中 进行 试 装 。 检 查 圆 
: 占 锥 销 长 度 的 80%~85% 即 可 ， 如 








将 圆锥 孔 和 圆锥 销 清 洗 干 净 。 























列 锥 孔 中 ， 


























月 






































直至 压 实 ,产生 
































2) 锤 


以 铜 棒 。 
九 、 





配合 。 


(1) 要 点 

1) 带 轮 与 轴 组 装 后 ， 带 
2) 键 与 轴 模 、 键 与 孔 棋 本 
(2) 步骤 
1) 读 图 















































应 带 
击 法 实现 锥 销 过 盘 时 ， 不 要 将 外 


带 轮 与 轴 的 装配 























轮 的 径 向 圆 晶 

















过 盘 。 圆 锥 销 的 倒 角 部 分 
居 接 的 零件 平面 外 。 
要 求 自 检 圆 锥 销 装 配 是 否 合 


L 的 锥 销 应 带 螺 纹 孔 ， 以 备 拆 卸 之 用 。 



































-Ek 








上 铜 棒 敲 击 











蒙古 








o 














省 头 打 变形 ， 用 力 要 适当 ， 或 热 


























带 轮 与 轴 的 装配 包括 带 轮 孔 与 轴 的 配合 ， 带 轮 的 定位 及 键 与 键 档 的 








kh 动 和 轴 向 圆 跳 动 必 须 合格 。 
合 的 松紧 程度 要 适当 。 





及 装配 工艺 。V 


站 


轮 2 与 轴 1 为 平 键 联接 ， 带 轮 2 在 轴 上 的 














轴 向 位 置 
































2) 7 


住 备 超 























由 轴 端 的 垫圈 3、 螺 母 























< 配 工 xywy、 星光 


























刀 、 锤 子 各 一 把 ， 铜 棒 一 根 。 选 绅 
偏 摆 检 测 仪 一 件 。 

3) 检查 装配 零 伯 
寸 ， 键 长 余 量 
4) 装配 











件 配合 尺 





GD 月 








日 煤 ; 











F。 按 装配 图 


尺寸 是 否 


















































清洗 零件 ， 用 旬 





孔径 , 用 干 分 尺 测 量 轴 














@ 按 轴 上 键 槽 凡 寸 ， 用 
用 铜 棒 敲 入 轴 上 的 键 槽 中 ， 底 面 靠 严 。 


















































1 配合 和 


Ek 

















E 思 去 除 毛刺 。 


-JE 


由 径 ， 测 得 带 








清点 装配 零件 数量 。 用 游标 卡 























5 及 开口 销 4 确定 。 如 图 1-20 所 示 。 
甫 具 。 选 取 300mm、250mm 活 扳 手 、 平 鲁 
内径 指示 表 ， 游标 卡尺 、 千 分 尺 各 一 把 。 





















































本 
度 

赔 
如 














] 内 径 指 示 表 测量 V 带 轮 2 











轮 孔 与 轴 间 过 盘 量 为 0.004um。 














外 





刀 配 刍 平 负 





Ll 





端 圆 弧 部 至 要 求 ， 并 将 平 键 
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@) 用 布 擦 净 装 好 平 键 的 V 带 轮 轴 和 带 轮 孔 , 并 在 配合 表面 涂 润滑 油 。 
@ 将 带 轮 平 放 在 带 孔 的 平台 上 ， 再 把 带 轮轴 上 的 平 键 对 准 带 轮 孔 内 
键 权 ， 进 行 初步 装配 ， 并 用 铜 棒 敲 击 带 轮 轴 的 端 部 ， 使 轴 与 孔 紧 密 配合 ， 
接触 深度 为 2~3mm， 此 时 ,日 测 检查 平 键 与 刍 槽 装配 的 准确 性 合格 (车 
不 合格 应 拆 下 重 装 ， 直 至 合格 为 止 )， 如 图 28 所 示 。 
名 对 初 装 合格 的 轴 和 带 轮 可 用 铜 棒 、 锤 子 将 轴 敲 击 到 位 ， 并 将 其 搬 
到 台 虎 钳 上 夹 紧 ， 装 入 垫圈 ， 再 将 螺母 装 入 轴 上 ， 并 拧紧 ， 如 图 29 所 示 。 






































































































































































































































图 28 初 装 图 29 夹 紧 

@ 将 装配 完 的 带 轮 组 件 ， 搬 到 钻床 工作 人 台 的 机 用 人 台 虎 钳 上 ， 使 六 角 
螺母 的 一 个 侧 平 面 与 钻 轴 垂 直 后 ， 夹 紧 。 在 六 角 螺 母 的 平面 中 心 钻 出 
84.5mm 通 孔 ， 孔 的 中 心 必 须 垂 直 并 通过 带 将 864mm 开口 
销 插入 外 好 的 孔 内 ， 并 将 开口 销 的 开口 处 扳 开 弯曲 。 
@) ae 分 别 用 指示 表 抵 住 带 
轮 端面 和 带 轮 外 圆 ， 用 手 转动 带 轮 组 件 ， 观 察 带 轮 的 径 向 圆 跳 动 和 轴 癌 医 
跳动 分 别 在 〈0.0025 一 0.0005$) D 和 0.0005 一 0.0001) DD 之 内 。 其 中 , D 
为 带 轮 直径 ， 如 图 30 所 示 。 

@) 将 已 装配 的 大 带 轮 组 固定 在 轴承 座 上 ， 如 图 31 所 示 。 


















































































































































































































































































































































图 30 ”检测 圆 跳动 
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部 分 处 于 儒 部 ， 易 折 





5) 
6) 装配 结束 ， 
(3) 注意 事项 














1) 带 轮 孔 与 轴 的 配合 





























5) 将 洗 净 的 ; 
6) 安装 好 的 


4 装配， 不 要 强 装 。 














自 检 。 按 装配 工艺 及 技术 要 求 
整理 工作 场地 。 








R 寸 不 合格 ， 





自 检 带 轮 与 轴 的 装配 是 否 满足 要 求 。 











可 用 麻 削 、 

















刮 前 等 方法 进行 修复 























2) 键 与 键 槽 的 配合 必须 满足 要 求 ， 必 要 时 可 对 轮 孔 键 槽 进行 修整 。 





3) 对 

















局] 





于 轮 孔 与 轴 过 盘 量 昔 
径 较 大 的 ) 径 向 
































较 大 , 采用 压 入 法 装配 后 ,需要 检查 带 
跳动 和 轴 向 圆 跳动 是 否 超 差 。 








带 轮 〈 直 





























4) 重量 较 大 或 转 数 较 高 的 轮轴 装配 后 ， 要 进行 平衡 处 理 。 


十 、 油 杯 的 清洗 
杯 仔细 
断 ， 
| 杯 中 的 残 、 











1) 从 设备 上 将 六 

















2) 清除 ; 

















故 操作 时 应 小 心 
、 残 酒 。 





























3) 用 清洗 剂 反 复 清 洗 ， 清 洗 剂 可 为 六 
4) 仔细 探 净 清洗 剂 ， 
加 入 的 润滑 剂 变 质 。 


拧 下 ( 除 压 配 式 压 注 } 
谨慎 。 














1 杯 外 )。 





因为 ; 





1] 杯 螺纹 


























剂 ， 也 可 为 水 剂 。 
































1 杯 习 





新 安装 到 设备 上 。 

















特别 是 水 剂 清洲 











ti 剂 。 因 为 残留 的 清洗 剂 会 使 新 





1 杯 应 立即 注入 所 要 求 品牌 的 润滑 剂 。 


初级 工 蕉 核 试 卷 样 例 答案 
第 一 套 试卷 


一 、 判 断 题 


. (X) 2.(CV) 3. (vy) 4. 
. (X) 8.CV) 9.(CV) 10. 
13. C(V) 14. (vy) 15. (vy) 16. 
19. CV) 20. (Y) 


(xX) 5.(Y) 6. (XxX) 
(XxX) 11. (x) 12. (XxX) 
C(V) 17. (XxX) 18. (xX) 
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二 、 选 择 题 


1. (D) 2. (B) 3. (B) 4. (C) 5. (A) 6. (A) 


TC V9 RY 9 CC) 10. (D) 
三 、 计 算 题 
360- 


1. 解 等 分 路 长 = sin x50mmx2 = 25.88mm 
x2 








答 : G100mm 圆周 上 12 等 分 的 弦 长 为 25.88mm 。 
解 v= nDn 3.14xl0mmx3500rmin 15 7m/ min 
1000 1000 


答 : 钻 曾 时 的 切削 速度 为 15.7m/min 。 
3 











MD 





. 解 oe ee a 1] xl4x3.14x3mm=08lmmA 
50 50 51 30 47 


fin =1x i 2 2 ly xl14x3.14x3mm = 0.1mm/r 
50 ”50 60 60 4 
答 : 最 大 进 给 量 fiw 为 0.81mm/r， 最 小 进 给 量 fiiw 为 0.1mm/r。 
4. 解 ” 公 称 尺 寸 孔 为 23mm， 轴 为 25mm 
上 极限 偏差 ES (es〉 和 孔 为 10.021mm， 轴 为 -0.020mm 
下 极限 偏差 EI (ei) 孔 为 Omm， 轴 为 -0.033mm 
上 极限 尺寸 Dn (dmax) 
( 孔 ) Dax=25mm+0.021mm=25.021mm 
( 轴 ) dwax=25mm+ 〈-0.020mm) =24.980mm 
下 极限 尺寸 Pan (dmin) 
( 孔 ) Du=2Smm+0=25mm 
( 轴 ) dwm=25mm+ (0.033mm) =24.967mm 
公差 ， 
孔 公差 : |0.02Imm -0| = 0.021Imm 
轴 公 差 : |(-0.020mm) -(-0.033mm)|= 0.013mm 
最 大 间隙 X=ES-ei= (+0.021mm) 一 (-0.033mm) =+0.054mm 
最 小 间隙 X%s=El~es=0 一 (-0.020mm) =+0.020mm 
配合 公差 =|Xiwax 一 Xmin|=|0.054mm 一 0.020mm|= 0.034mm 


此 配合 性 质 为 间隙 配合 。 
































答案 部 分 “初级 工 考 核 试卷 样 例 答案 “267 . 























准 制 为 基 孔 制 。 











裕 


理 


人 
. 答 800 一 900mm。 
. 答 “平面 划 线 和 立体 划 线 。 




















1 
2 
3 顺 向 镜 法 是 顺 着 工件 的 一 个 方向 推 铁 进 行 铁 曾 。 

4. 过 渡 表 面 即 指 工 件 上 由 切 前 为 形成 的 那 部 分 表面 ， 在 下 一 切 
和 

Ds 

6. 










































































削 行 程 ， 刃 具 或 工件 下 一 转 里 它 将 被 切除 ， 或 者 由 下 一 切削 刃 将 其 切除 。 
答 ”主要 用 来 去 毛刺 、 去 飞 边 、 平 整 表面 及 分 割 板材 。 

答 下 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 的 代数 差 称 为 下 极限 偏差 ， 孔 用 EI 
表示 ， 轴 用 ei 表示 。 

7. 答 公称 尺寸 为 25mm， 基 本 偏差 代号 为 f 标准 公差 为 7 级 的 基 
孔 制 的 轴 。 

8. 答 ”表面 粗糙 度 是 指 加 工 表 面 上 具有 较 小 间距 和 峰 谷 所 组 成 的 微 
观 儿 何 形状 特性 ( 波 距 小 于 lmmy)。 

9. 答 向 心 轴承 、 推 力 轴 承 及 向 心 推力 轴承 。 

10. 答 色 b 润 滑 油 、 脂 润滑 ， 思 固体 润滑 ， 四 动 压 润 滑 ， 外 静 压 润滑 ， 
@@ 动 、 静 压 润 滑 ，@ 边 界 润滑 ，G@O 极 压 润 滑 ， 四 自 润 滑 ，@ 弹 性 流体 动力 
润滑 。 

五 、 作 图 题 


1. 解 : 公差 带 示意 图 见 图 1。 
此 配合 为 间隙 配合 。 







































































































































































配合 公差 为 : 
最 大 间 阶 X=ES-ei= (+0.021mm) 一 (-0.033mm) =+0.054mm 
最 小 间 队 ”Xin=EIes=0- (-0.020mm) =+0.020mm 
配合 公差 T= |X 一 Xm 
= =|0.054mm 一 0.020mm| 
= 0.034mm 











2. 解 : 机 车 车 轮 联动 装置 机 构 示 意图 见 图 7。 
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第 二 套 试卷 

一 、 判 断 题 
1. (V) 2.(X) 3. (X) 4. (x) 5. (x) 6. (Xx) 
7. (xX) 8. (x) 9. (vy) 10. (x) 11. (vy) 12. (7) 
13. (xX) 14. (x) 15. (vy) 16. CV) 17. (x) 18. (x) 
19. C(V) 20. (Y) 
二 、 选 择 题 
1. (C) 2.(C) 3.(C) 4.(A) 5. (D) 6. (B) 
7. (C) 8. (D) 9. (A) 10. (C) 
三 、 计 算 题 
1. 解 ee 

100 
答 : 斜 铁 大 端 高 度 为 13mm。 
2. 解 底 孔 深度 =50mm+0.7x20mm = 64mm 
答 : 螺纹 底 孔 深 应 为 64mm。 
3. 解 互 = 笠 x 忆 -= OS) “541000kg.m/s? <141N 

A (20mm)? x3.14 
答 ， 需 在 液压 泵 心 的 上 端 施 加 141N 的 压力 。 
4. 解 ” 轴 的 最 大 直径 dw.=25mm+ (-0.007mm) =24.993mm 
轴 的 最 小 直径 dan=25mm+ (0.020mm) =24.980mm 
则 轴 的 尺寸 公差 为 ”Ty=dwox-dwin=24.993mm-24.980mm=+0.013mm 
答 : 此 轴 的 尺寸 公差 为 +0.013mm。 
四 、 简 答题 
1. 答 处 于 钳 台 边缘 以 外 。 
2. 答 它 是 专门 用 来 对 轴承 体 进 行 加 热 ， 以 得 到 所 需 的 轴承 膨胀 量 
和 去 除 新 轴承 表面 的 防 锈 油 的 自制 设备 。 

3. 符 ” 推 铁 法 是 将 刍 刀 横 放 ， 双 手 握 雏 ， 顺 着 工件 推 铁 刀 进行 铁 削 。 
4. 答 切削 速度 、 进 给 量 及 背 吃 刀 量 。 

























































































































































































































































































答案 部 分 初级 工 考核 试卷 样 例 答案 .2609 . 
5. 答 主要 用 来 筷 槽 、 分 割 曲 线形 板材 。 
6. 答 ”上 极限 尺寸 与 下 极限 尺寸 或 上 极限 偏差 与 下 极限 偏差 代数 差 
的 绝对 值 即 为 公差 (尺寸 公差 )， 孔 公差 用 Tb 表示 ， 轴 公差 用 TT 表示 。 
7. 答 ”公称 尺寸 为 25mm， 基 本 偏差 代号 为 h， 标 准 公 差 为 6 级 的 基 
准 轴 。 
8. 答 表面 粗糙 度 值 越 大 ， 其 表面 越 粗 糙 ; 表面 粗糙 度 值 越 小 ， 其 
表面 越 光 滑 。 
9. 答 基 孔 制 。 
10. 答 ”Q@ 全 损耗 系统 用 油 ，@ 羡 通 液压 油 ，@ 导 轨 油 ，@ 轴 承 油 ， 
普通 工业 齿轮 油 。 
五 、 作 图 题 
1. 解 : 公差 带 示意 图 见 图 2 
此 配合 为 过 和 礁 配 合 。 








配合 公差 为 : 
最 大 过 备 ”了 ss=EI-es=0-0.041mm=-0.041mm 
最 小 过 胡 ”了 an=ES-ei= (+0.021mm) 一 (+0.028mm) =-0.007mm 
配合 公差 下 十 Xan 一 Xnox | 

=|(-0.007mm)—(-0.041mm)| 

=0.034mm 
2. 解 : 压力 机 中 的 曲柄 滑 块 机 构 示意 




















图 见 


第 三 套 试卷 





图 8。 


一 、 判 断 题 


1. (X) 2. (XxX) 3.(v) 4.(V) 5. (x) 6. (XxX) 
7. (XxX) 8. (xX) 9. (CCV) 10. (vy) 11. (xX) 12. (xX) 
13. (VY) 14. (xX) 15. (xXx) 16. (YY) 17. (vy) 18. CVD) 
19. CV) 20. (Y) 

二 、 选 择 题 

1. (B) 2. (B) 3. (C) 4. (A) 5. (B) 6. (D) 
7. (C) 8. (D) 9. (D) 10. (A) 
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三 、 计 算 题 
O 
1， 解 “等 分 纺 长 =sin 二 


答 : 等 分 弦 长 为 34.73mm。 

2. 解 : D=D-1.1P 

则 M16 的 底 径 =16mm-2.2mm=13.8mm 

M12X1 的 底 径 =12mm-1.1X lmm=10.9mm 

答 : M16 螺 孔 的 底 径 为 13.8mm，M12X1 螺 孔 的 底 径 为 10.9mm。 


3， 解 V 玫 切 边 中 点 的 下 垂 距离 帮工 omm 


答 ， 0 10mm 。 
=ES—ei=(+0.025mm)—(+0.002mm 
4. 解 最 大 间 阶 < ( )-( ) 
i 
最 大 过 到 了 Eles-0- (+0.018mm) =-0.018mm 
符 ， 最 大 间隙 为 10.023mm， 最 大 过 盘 为 -0.018mm。 





xl00mmx2=34.73mm 








= 10mm 

















































































































































































































四 、 简 答题 

1. 答 环 链 手 拉 戎 芦 、 钢 丝 绳 手 扳 戎 访 和 环 链 手 扳 戎 久 。 

2. 答 ”酒精 溶液 加 蓝 色 漆 片 。 

3. 答 ” 刍 削 时 ， 刍 刀 作 横向 猴 削 ， 并 不 断 地 随 圆 弧 面 作 摆动 。 

4. 答 ”在 切削 加 工时 ， 刀 具 切 前 为 选 定点 相对 于 工件 的 主 运动 的 瞬 
时 速度 称 之 为 切削 速度 ， 其 单位 为 m/min。 

5. 答 ”主要 用 来 拨 削 平面 和 曲面 上 的 润滑 槽 。 

6. 答 将 尺寸 公差 与 公称 尺寸 的 关系 ， 按 放大 比例 画 成 简 图 ， 即 为 
公差 带 图 。 

7. 答 公称 尺寸 为 23mm， 标 准 公 差 为 7 级 的 基准 孔 和 基本 偏差 代号 























为 m， 标 准 公 差 为 6 级 的 轴 的 配合 。 
8. 答 耐 磨 性 、 耐 蚀 性 、 密 封 性 。 
9. 答 基 轴 制 。 
10. 答 外 钙 基 润 滑 脂 , @) 钠 基 润 滑 脂 , @ 铝 基 润 滑 脂 , 四 锂 基 润滑 脂 。 
五 、 作 图 题 
1. 解 公差 带 示 意图 见 图 3。 










































































答案 部 分 “初级 工 考 核 试卷 样 例 答案 “271 . 
此 配合 为 过 渡 配 合 。 
配合 公差 为 : 
最 大 间隙 ”Xs =ES-ei=(+0.021mm)-(+0.002mm) 
=+0.019mm 
最 大 过 各 ”ws=EI-es= (0) 一 (+0.015mm) =-0.015mm 
配合 公关 Tt 二 |X max — Yox| 
=|(+0.019mm)-(-0.015mm)| 
= 0.034mm 
2. 解 牛头 刨床 横向 进 给 机 构 示 意图 见 图 9。 
位 Ar ss 2 
第 四 套 试卷 
一 、 判 断 题 
下 
7. (V) 8. (x) 9. (vy) 10. (x) 11. (x) 12. (x) 
13. (V) 14. (V) 15. (vy) 16. (xXx) 17. (x) 18. (x) 
19. (vy) 20. (Xx) 
二 、 选 择 题 
1. (D) 2. (A) 3.(C) 4.(B) 5.(C) 6. (C) 
7. (D) 8. (B) 9. (A) 10. (B) 
三 、 计 算 题 
360° 360° 
1. 解 A 
Xx 
360° 
_40 _83_,20 
0 
15 








a rai 2 0 
答 : 手柄 应 转 过 2307 


2. 解 由 =d-0.13P 


“272 ， 
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则 M16 的 圆 杆 直径 =16mm-0.13 x 2mm=15.74mm 














答 : 圆 杆 的 直 























径 为 15.74mm。 


3. 解 LL=nPt=50r/minx4mnm/rxlmin =200mm 


答 : 汶 板 (] 











[ 作 台 〉 的 位 移 量 为 200mm。 





4. 解 ” 最 大 过 租 Y ,=EI-es=0--(+0.04l1mm) = -0.041mm 


最 小 过 僵 了 i, = ES 一 ei= 





是 过 航 ， 故 为 过 盔 配 合 。 


答 : 最 大 过 盘 为 -0.041mm, 最 


四 、 简 答题 


1 答 ” 用 在 过 盔 连 接 中 零件 和 




















矫正 、 校 直达 1 





























线 、 面 称 为 划 线 


大 的 工件 。 








变形 的 轴 类 零件 。 


2. 答 划 线 时 ， 工 件 上 用 来 确定 其 





























基准 。 
3. 符 ” 粗 雏 刀 适 





(+0.021mm) - (+0.028mm) 








压 出 和 装配 压 入 


















































于 刍 前 加 























精度 低 和 表面 




















4. 答 工件 或 刀具 的 主 运 动 每 转 一 转 或 每 往 


























刀具 切削 为 相对 工件 在 进 给 运动 方向 的 移动 量 称 
. 答 ” 用 优质 碳 素 ]] 

































































[ 具 钢 锻 成 ， 






































5. 答 
6. 答 “确定 偏差 的 一 条 基准 直 
7. 答 公称 

















10. 等 化 











无 压 润滑 ,循环 


1. 解 ” 公 差 带 示意 图 见 图 4。 

两 轴 公 差 带 异同 点 : 从 图 4 不 难 
相同 点 : 两 轴 公差 带宽 度 相 同 〈 因 为 
不 同 点 : 两 轴 公 这 





小 和 符号 不 同 ) 


2. 解 ” 缝 纠 机 踏板 机 构 示 意 医 














F 均 偏差 Ra 。 























FE 复 一 个 行程 





= -0.007mm ， 都 


小 过 盘 为 -0.007mm， 此 配合 为 过 价 配合 。 














。 有 时 也 可 用 来 





、 线 、 面 位 置 所 依据 的 点 、 


粗糙 度 要 求 


十 《或 每 齿 )， 

















为 进 给 量 , 其 
人 回 火 处 理 、 刃 磨 后 即 可 使 用 。 

零 线 。 通常 零 线 表示 公 你 尺寸 。 
尺寸 为 25mm, 标准 公差 为 8 级 的 基准 轴 和 基本 偏差 代号 
为 F， 标 准 公 差 为 8 级 的 孔 的 配合 。 

8. 答 轮廓 算术 平 

9. 答 ” 敲 入 法 、 压 入 法 和 温差 法 。 

多 润滑 法 ， 分 散 润滑 法 ， 

间 滑 ， 非 循环 润滑 。 





























连续 润滑 ， 间 区 润滑 ， 












































位 为 mm/r。 








压力 润滑 ， 


轴 的 尺寸 公差 都 是 0.021mm) 
公差 带 相 对 于 零 线 的 位 置 不 同 ( 因 为 它们 的 极限 偏差 大 









































答案 部 分 “初级 工 考核 试卷 样 例 答案 “273 . 
Ar AI ss 
第 五 套 试卷 
一 、 判 断 是 
l. C(V) 2. (Xx) 3.(v) 4. (xXx) 5. (VY) 6. (Vy) 
7. (V) 8. (XxX) 9. (x) 10. (Cy) 11. (vy) 12. (vy) 
13. (V) 14. (V) 15. (vy) 16. (yy) 17. (Xx) 18. (vy) 
19. (x) 20. (XxX) 
二 、 选 择 题 
1. (A) 2. (B) 3. (B) 4. (D) 5. (D) 6. (A) 
7. (B) 8. (B) 9. (D) 10. (D) 
三 、 计 算 题 
1000 1000 
1. 主轴 的 转速 n= = 20m/mi 
人 Dp Om OO 
=318r/min 
答 : 主轴 的 转速 应 选择 318r/min。 
2. 解 0 2 
152 58 27 
nin = on 人 - =97r/min 
52 72 63 
答 ， 最 高 主轴 转速 为 1360r/min ， 最 低 转 速 为 97r/min。 
n, DD, 600 
全 去 芝 1 2 
3. 解 ”传动 比 i nD 200 
带 长 2 2 
rE L204r CD, D0 
2 4 
2 
=2xl1200mm+ 0 
2 4x12 
=3689.3mm 
i 众人 向 和 
小 币 轮 包 角 180°-— D, 站 x 60° 
a 
-180。_ 00-200、 60° 
1200 


=160° 
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于 为 160。> 之 1$0。 
故 满足 传动 要 求 
答 : 传动 比 为 3， 带 长 为 3689.3mm， 小 带 轮 包 角 为 160”， 满 足 传动 














要 求 


4. 解 最 大 间 隐 X =ES-ei=(+0.02lmm)-(+0.002mm) 
= +0.019mm 

最 大 过 鼻 ”了 =EI-es=0-(+H0.015mm) 
=-0.013mm 





有 间 阶 又 有 过 鼻 故 为 过 渡 配 合 。 
四 、 简 答题 
1. 答 ”用 来 清理 工件 的 飞 边 、 毛 刺 ， 去 除 材料 多 余 余 量 ， 修 光 工 件 

表面 、 修 麻 焊 颖 和 齿轮 个 角 等 工作 。 

2. 答 设计 基准 。 


3. 答 ” 细 镜 刀 适 于 刍 章 加 工 余 量 小 、 加 工 精 度 高 和 表面 粗糙 度 要 求 






































































































































4. 答 在 通过 切削 刃 基 点 并 垂直 于 工作 平面 的 方向 上 测 
称 为 背 吃 刀 量 ， 其 单位 为 mm。 
当 刃 口 呈 黄色 时 ， 全 部 放 入 水 中 冷却 叫 淳 黄 火 。 
带 大 小 和 公差 带 位 置 。 
公称 尺寸 为 23mm， 标 准 公 差 为 7 级 的 基准 孔 和 标准 公差 为 7 
准 轴 的 配合 。 
8. 答 ” 越 高 ， 越 低 。 
9. 答 工作 游 阶 增 大 、 工 作 表 面 产生 麻 点 、 四 坑 或 裂纹 等 。 
10. 答 ”色散 击 法 ，@ 拉 出 法 ， 外 推 压 法 ， 岂 热 拆 法 。 
五 、 作 图 题 
1. 解 ”公差 带 示 意图 见 图 5。 
孔 公 差 ”人 =ES=EI=(+0.033mm)-0 
= +0.033mm 
轴 公 差 T=es-ei=(-0.020mm) 一 (-0.041mm) 
= +0.021mm 
从 图 5 中 可 以 看 出 : 孔 公 差 带 在 轴 公 差 带 之 上 ， 所 以 可 以 判断 出 其 配 
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答案 部 分 


中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 


“27S。 





全 





E 质 为 间 院 配合 。 


极限 间隙 : 
最 大 间 院 
最 小 间 际 


2. 解 港 


中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 














一 、 判 断 题 
1. (vy) 
的 人 


13. 
19. 
29: 
31; 
37; 
43. 
49. 
S30, 
61. 
07. 
35 
79. 
85. 
91. 
97. 
103. 
109. 


(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 


2 
8. 


14. 
20. 
26. 
32. 
38. 
44. 
50. 
56. 
02. 
08 . 
74. 
80. 
80. 
92. 
98. 
(xX) 104. CVD) 
CX 110, C2 


口 用 起 习 


= +0.020mm 





(xX) 

(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 


EE 机 机 构 示意 图 


3. (VY) 
9. (xX) 


15. 
之 1 
次 
3 
39. 
45. 
51. 
I 
63. 
69. 
7 
81. 
87. 
93. 
99， 
105. 
111. 


(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XX 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
CV ) 
(VY) 
(VY) 


(Vv) 106. 
(Vv) 112. (YY) 





LL 图 





4. 


10. 
16. 
22% 
28. 
34. 
40. 
46. 
22. 
58. 
64. 
70. 
76. 
82. 
88. 
94. 
100. (CY) 
(VY) 


11。 


(VY) 
(XxX) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
CV ) 
(VY) 


3 


11. 
17. 
23. 
29. 
3 
41. 
47. 
533, 
59. 
05 . 
71. 
Ts 
83. 
89. 
95 . 


(xX) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(CV) 
(xX) 
(CY) 
(xX) 
CY) 
(CV) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 


101.(X) 
107.(X) 
113.(X) 


6. 


max = ES—ei=(+0.033mm)—(-0.041mm) = +0.074mm 
min = EI-es=0-—(-0.020mm) 


(VY) 


.(X) 
. (JY) 
.(X) 
2 "CX 
.(X) 
.(X) 
(> 
.(X) 
. (VY) 
(XX) 
. (CY) 
. (JY) 
.(X) 
.(X) 
96. 


(VY) 


102.(X) 
108.(X) 
114.(X) 
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115. 
121. 
127. 
133. 
139. 
145. 
151. 
157. 
163. 
169. 
175. 
181. 
187. 
193 . 
199 . 
205. 
211. 
217. 
223. 
229. 
2335 
241. 
247. 
253. 
259. 
205 . 
271 . 
277. 
283. 
289. 
295. 
301. 


(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
CY) 
(CY) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
CV ) 
CV ) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(CY) 
(CY) 
(xX) 
CV ) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 


116. 
122. 
128. 
134. 
140. 
146. 
152. 
158. 
164. 
170. 
176. 
182. 
188. 
194. 
200. 
206. 
212. 
218. 
224. 
230. 
236. 
242. 
248 . 
254. 
260. 
266. 
272. 
278. 
284. 
290. 
290. 
302. 


(xX) 
(XxX) 
CV ) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(xX) 
(xX) 
(XxX) 
(xX) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(CY) 
(CY) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 


117. 
123. 
129. 
135. 
141. 
147. 
153. 
159. 
165. 
171. 
177. 
183. 
189. 
195. 
201. 
207. 
213. 
219. 
225. 
231. 
237. 
243. 
249 . 
235， 
201 . 
207. 
273 . 
279. 
285. 
291. 
297. 
303. 


(xX) 
(xX) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(CY) 
CY) 
CY) 
(VY) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(VY) 
(xX) 
(CY) 
(CY) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 


118. 
124. 
130. 
136. 
142. 
148. 
154. 
160. 
166. 
172. 
178. 
184. 
190. 
196. 
202. 
208. 
214. 
220. 
226. 
232, 
238 . 
244 . 
250. 
256. 
202. 
208 . 
274. 
280. 
280. 
292. 
298 . 
304 . 


(VY) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
CY) 
(CY) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
CV ) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(CY) 
CV ) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 


119 
125 
131 


137. 
143. 
149. 
155. 
161. 
107. 
173 . 
179 . 
185. 
191. 
197. 
203. 
209. 
215. 
221] . 
227 . 
233. 
239. 
245. 
251. 
257: 
263. 
269. 
275. 
281. 
287. 
293. 
299. 
305. 


.CY) 
.CY) 
.CY) 
(xX) 
(CY) 
CV ) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
CV ) 
(xX) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(xX) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
CV ) 
CV) 
CV) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
CY) 
(XxX) 


120. 
126. 
132. 
138. 
144. 
150. 
156. 
162. 
168. 
174. 
180. 
186. 
192. 
198. 
204. 
210. 
216. 
222. 
228. 
234. 
240. 
246. 
252:; 
258. 
264. 
270. 
276. 
282. 
288. 
294. 
300. 
306. 


(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(CY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(CY) 
(CY) 
(XxX) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
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307 . 
313 . 
319. 
323, 
331. 
337. 
343. 
349. 
303. 
361. 
367. 
373. 
379. 
385. 
391. 
397. 
403. 
409. 
415. 
421. 
427. 
433. 
439. 


445 


451. 
457. 
463. 
469. 
475. 
481. 
487. 
493. 


(VY) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(xX) 
CY) 
(VY) 
(XxX) 
CV ) 
CV ) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(CY) 
(CY) 
(xX) 
CV ) 
CV ) 
CV ) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 


308. 
314. 
320. 
326. 
332. 
338. 
344. 
350. 
356. 
362. 
308 . 
374. 
380. 
386. 
392. 
398. 
404. 
410. 
416. 
422. 
428 . 
434. 
440. 


446 


452. 
458. 
464. 
470. 
476. 
482. 
488. 
494. 


(XxX) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
CV ) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(xX) 
CY) 
(CY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 


309. 
315. 
321. 
327: 
333. 
339. 
345. 
351. 
357. 
303 . 
309 . 
375. 
381. 
387. 
393. 
399. 
405. 
411. 
417. 
423 . 
429 . 
435. 
441. 


447 


453. 
459. 
465. 
471. 
477. 
483. 
489. 
495. 


CV ) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(xX) 
CY) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
CV ) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(CY) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 


310. 
316. 
322. 
328. 
334. 
340. 
346. 
352. 
358. 
364. 
370. 
376. 
382. 
388. 
394. 
400. 
406. 
412. 
418. 
424. 
430. 
436. 
442. 


448 


454. 
460. 
466. 
472. 
478. 
484. 
490. 


(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(CY) 
(xX) 
CY) 
(XxX) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
CY) 
(Y) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 


311 
317 
323 
329 


335. 
341. 
347. 
353. 
359. 
305 . 
371 . 
377 . 
383 . 
389 . 
395. 
401. 
407. 
413. 
419. 
425. 
431. 
437. 


443 
449 


455. 
461. 
467. 
473. 
479. 
485. 
491. 


.CVD) 
.CVD) 
.CVD) 
.CVD) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
CY) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(CY) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 


312. 
318. 
324. 
330. 
336. 
342. 
348 . 
354. 
360. 
366. 
372; 
378 . 
384. 
390. 
396. 
402. 
408. 
414. 
420. 
426. 
432. 
438. 


(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
CY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
CY) 


444 (XxX) 
450 (XxX) 


456. 
462. 
468. 
474. 
480. 
486. 
492. 


(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
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二 、 选 择 题 

1. (C) 2. (D) 3. (D) 4. (B) 5. (B) 6. (C) 
7. (C) 8. (A) 9. (D) 10. (D) 11. (B) 12. (B) 
13. (C) 14. (D) 15. (C) 16. (C) 17. (D) 18. (B) 
19. (D) 20. (C) 21. (B) 22. (D) 23. (B) 24. (D) 
25. (A) 26. (A) 27. (A) 28. (B) 29. (A) 30. (D) 
31. (D) 32. (B) 33. (B) 34. (A) 35. (C) 36. (C) 
37. (D) 38. (A) 39. (C) 40. (D) 41. (C) 42. (C) 
43. (B) 44. (A) 45. (A) 46. (C) 47. (C) 48. (B) 
49. (C) 50. (A) 51. (C) 52. (B) 53. (C) 54. (C) 
55. (C) 56. (B) 57. (A) 58. (B) 59. (D) 60. (D) 
61l. (B) 62. (A) 63. (C) 64. (A) 65. (B) 66. (B) 
67. (B) 68. (C) 69. (B) 70. (C) 71. (C) "712: (CC) 
73. (A) 74. (C) 75. (C) 76. (C) 77. (B) 78. (A) 
79. (D) 80. (B) 81. (D) 82. (A) 83. (C) 84. (A) 
85. (D) 86. (D) 87. (B) 88. (C) 89. (D) 90. (B) 
91. (B) 92. (C) 93. (A) 94. (D) 95. (A) 96. (B) 
97. (A) 98. (D) 99. (C) 100. (B) 101. (C) 102. (D) 
103. (D) 104. (D) 105. (C) 106. (C) 107. (B) 108. (C) 
109. (A) 110. (D) 111. (B) 112. (C) 113. (C) 114. (C) 
115. (C) 116. (C) 117. (A) 118. (D) 119. (B) 120. (B) 
121. (A) 122. (A) 123. (B) 124. (C) 125. (A) 126. (A) 
127. (A) 128. (C) 129. (A) 130. (B) 131. (B) 132. (C) 
133. (B) 134. (C) 135. (C) 136. (D) 137. CC) 138. (A) 
139. (D) 140. (A) 141. (B) 142. (C) 143. (C) 144. (C) 
145. (A) 146. (D) 147. (C) 148. (B) 149. (D) 150. (A) 
151. (C) 152. (A) 153. (D) 154. (C) 155. (A) 156. (B) 
157. (A) 158. (B) 159. (C) 160. (B) 161. (B) 162. (B) 
163. (A) 164. (A) 165. (B) 166. (B) 167. (C) 168. (B) 
169. (B) 170. (B) 171. (B) 172. (A) 173. (D) 174. (B) 
175. (C) 176. (C) 177. (B) 178. (B) 179. (D) 180. (A) 


答案 部 分 “中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 “279. 





181. (C) 182. (B) 183. (A) 184. (C) 185. (B) 186. (C) 
187. (D) 188. (B) 189. (C) 190. (B) 191. (A) 192. (B) 
193. (C) 194. (B) 195. (C) 196. (B) 197. CA) 198. (C) 
199. (C) 200. (C) 201. (B) 202. (C) 203. (B) 204. (B) 
205. (C) 206. (A) 207. (B) 208. (B) 209. (B) 210. (B) 
211. (C) 212. (C) 213. (B) 214. (C) 215. (B) 216. (A) 
217. (A) 218. (B) 219. (B) 220. (A) 221.(C) 222. (A) 
223. (C) 224. (B) 225. (B) 226. (A) 227. (A) 228. (B) 
229. (A) 230. (B) 231. (B) 232. (C) 233. (D) 234. (B) 
235. (A) 236. (B) 237. (C) 238. (A) 239. (A) 240. (B) 
241. (B) 242. (D) 243. (C) 244. (A) 245. (B) 246. (C) 
247. (C) 248. (A) 249. (D) 250. CD) 251. (C) 252. (C) 
253. (D) 254. (C) 255. (D) 256. (B) 257. (C) 258. (B) 
259. (C) 260. (D) 261. (D) 262. (B) 263. (D) 264. CD) 
265. (D) 266. (B) 267. (C) 268. (C) 269. (D) 270. (A) 
271. (B) 272. (D) 273. (C) 274. (A) 


3.14x600r/min 
30 





2 
1. 解 F-m [于 | -skexo1smx| ] =2366N 





答 ， 能 产生 2366N 的 离心 力 。 


、 ew 
2 解 因为 v=j000 
所 以 2 1000v。_1000x1x60 
四 2rx10000 
=9.$Sx10“m 
心 距 e 可 以 求 出 不 平衡 力矩 W ， 即 
M =7R=We=1000x9.5x10” =0.95N.m 
如 果 此 旋转 件 上 两 个 动 平 衡 校正 面 ， 在 轴 向 是 与 旋转 件 的 重心 等 
的 ， 则 每 一 校正 面 上 的 不 平衡 力矩 可 取 


3M =0.475N gm 








=0.95mm 








根据 偏 














TT 


[SI 
























































答 : 这 相当 于 在 半径 475mm 处 允许 的 剩余 不 平衡 力 为 1N。 
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35 Se G1， 则 vv =lmnm/ 
解 vw = oo 又 因为 则 y=lmm/s 
1000v,。 1000x1lx60 
以 e= =1.911mm 
ee 四 2TxS000 


M =7TR=We=S000Nxl1.91lmm =9333N.mm 
答 ; 平衡 后 允许 偏心 距 为 1.911mm， 人 允许 不 平衡 力 算 为 9555N 。mm。 


.人 解 F-m 到 | 
60 


=16000kgx0.01Immx10° x | 














小 


2rx2400rmin 了 
60 | 
=10096N 

答 : 将 产生 10096N 的 离心 力 。 

5. 解 ”(1) 将 原始 读数 换算 成 与 测量 工具 相 适 应 的 斜率 值 ， 即 
+0.008mm/200mm，+0.000mm/200mm，+0.004mm/200mm， 
+0.004mm/200mm，+0.004mm/200mm，+0.002mm/200mm，0， 
-0.002mm/200mm，-0.002mm/200m，-0.004mm/200mm 

(2) 计算 各 挡 斜 率 值 代数 和 的 平均 值 G : 

G =(+0.008+0.006+0.004+0.004+0.004+0.002+0-0.002-0.002-0.004) = 10 

=+0.002 

(3) 各 挡 斜 率 值 减 去 平均 值 

+0.006，+0.004，+0.002，+0.002，+0.002，0， 一 0.002， 一 0.004， 

—0.004， 一 0.006 

(4) 将 各 挡 斜 率 变 换 成 末端 点 的 坐标 值 ， 变 换 如 下 

+0.006 +0.004 +0.002 +0.002 +0.002 
0,+7 4 +7 +7 J +7 | +7 | 
+0.006 +0.01 +0.012 +0.014 +0.016 
0 —0.002  —0.004 —0.04 —0.006 
+7 | +7 4 +7 VV +7 1 +7 | 
+0.016 +0.014 +0.010 +0.006 0 

(5) 导轨 全 长 的 最 大 直线 度 误差 为 
6=H,,. -Hi, l= 0.016mm 
导轨 全 长 上 的 直线 度 误差 为 0.016mm。 
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器 





答案 部 分 


中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 


“281 





6. 解 











(1) 将 移动 读数 〈 格 ) 换算 成 与 测量 工具 相 适 应 的 斜率 值 

















， 即 : 


0，+0.008mm/200mm，+0.004mm/200mm，0，-0.004mm/200mm， 


-0.004mm/200mm，-0.004mm/200mm 
(2) 计算 出 各 挡 斜 紊 值 代数 和 的 平均 但 
(3) 将 各 挡 变换 成 末端 点 的 坐标 人 
+0.008 +0.004 0 
| +7 1 + 
+0.008 +0.012 +0.012 
-0.004 





























1G =0 





















































—0.004 
+7 | 
+0.008 


0+7 


+ 


(4) = 











0 | Hx -HH 


min 























_ S50N i 25mm 
9.8m/s” 250mm 
仿 测 时 ， 手 柄 端 部 需 挂 0.5kg 的 配 重 。 
a= Kd =0.0005 x100mm = 0.05mm 
顶 间 际 为 0.05mm。 
0.01mm + (-0.02)mm 





=0.5kg 


| 











/300mm 





=-0.005mm/300mm 

表示 检验 棒 一 端 向 下 偏 。 

度 的 实际 误差 为 -0.005mm/300mm。 

. Ny 4 

依据 公式 i= 王 = 一 
7 从 

得 z=Z# xi=25x2=50 

答 : 从 动 链 轮 齿 数 为 50。 


解 














号 
行 








Z 主 

















40 
20 


?从 











i 





11. 





OW 





[， 变 换 如 下 


—0.004 
+7 | 
+0.004 


|= 0.012mm 
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传动 比 为 2。 
. 解 依据 公 


\ 式 i= 2 


OO 如 轮 72 轮 
和 《蜗轮 三 《蜗杆 xi=1xl20=120 


答 ， 蜗轮 齿 数 为 120。 


= 





到 ”依据 公式 5 行程 三 2 有 而 
1 5 行程 S00mm 
































= 














柄 9 2 
曲柄 长 度 为 230mm。 
坚 ”依据 L=nPm+t Ps) 

















六 











为 两 螺纹 旋 向 相同 ， 故 J 

















村 _ 


= 250mm 


《蜗轮 


?蜗杆 


F 式 取 66_ 99 号 。 











=9$x 10mm 

=5S0mm 
答 : 活动 螺母 与 螺杆 同 向 移动 ， 其 距离 为 50mm。 
15、 解 4 60x0.1N - 03N 

L 20 
答 : 钻 除 的 金属 材料 五 为 0.3N。 
16. 解 ” 有 杆 腔 的 流量 : 
2 

Qs = 万 一 4]; _314x [mo ] x 0.5m/s 

=6.28 x 10 “m3/s 
无 杆 腔 的 流量 : 

2 2 
QF = 2 0=3.14x 2 | x0.5m/s 
2 2 

=25.12x 10 m3/s 
答 ， 进入 液压 缸 两 腔 流 量 分 别 为 6.28x 10 “m3/s，25.12x 10 “m3/s。 
17. 解 有 =Lsing=500mmxsin20° 


， 








= S00mm x0.342 
=171mm 
需 垫 量 块 的 高 度 为 171mm。 
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18. 解 Aw=Aex2x10; 


-如 2x105 
L 


4 ox105 





_ 0.005 一 0.003 
100 


x2x105 


=4” 
答 : 锥 角 误 差 为 4” 
19. 解 中 当 齿 轮 5-5 齿轮 6 吵 合 时 
轴 久 得 到 的 第 1 种 转速 : 
Z1Z52 
nv =n 
Z2X6210 
2 200x 26x49x30 
Slx36x90 
=46.2r/min 


© 5 此 轮 7 oN 

















<2<7210 
_200x 26x 29x30 
Slx56x90 
=17.00rmin 
图 当 齿 轮 3-5 齿轮 8 路 合 时 
轴 了 得 到 的 第 3 种 转速 


Nvy3 = 











: 0 
0 

Slx43x90 

=33.20r/min 
轴 久 得 到 的 三 种 转速 分 别 为 46.2r/min，17.60r/min，33.20r/min。 
20. 解 记忆 Z123 28x38 
= 人 2 p= 

《2Z4 S0 x 57 


=1mm 





器 
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V=n EE 
2 
0 28x38 x3 
S56x57 
=S0mm/min 
姑 丝 杠 为 右 旋 ， 故 砂轮 架 向 右 移 动 ( 见 图 2-3)。 
答 : 砂轮 架 移 动 的 距离 为 mm， 砂 轮 架 移动 的 速度 为 50mm/min， 砂 
轮 架 向 右 移动 。 
21. 解 依据 行星 轮 系 中 任意 两 个 齿轮 zi 、z4 的 转速 而、 及 与 行星 架 











H 的 转速 关系 ， 即 

















本 从 齿轮 1 至 k 间 所 有 从 动 齿轮 齿 数 的 乘积 
me — Np 从 齿轮 1 至 k 间 所 有 主动 齿轮 齿 数 的 乘积 
得 : np = I n 
ee Z123 — Z224 

_ 60x20  ， 

60x20-20x59 

=60nm 

ee ns 60nm, 
传动 比 为 iy1 Se 
=60 

答 : 手 轮 与 刻度 盘 的 传动 比 为 60。 





四 、 简 答题 














































































































1. 答 ”就 位 一 拆 和 外 、 清 洗 、 润 滑 、 装 配 一 找 正 一 初 平 与 地 脚 螺钉 孔 
灌浆 (一 次 灌浆 〉 一 精 平 与 固定 一 精度 检验 、 调 整 和 试 运 转 一 验收 。 

2. 答 ”机械 设备 坐落 在 厂房 内 ， 相 互 间 各 自 应 有 的 高 度 就 是 设备 的 
标高 。 

3. 答 ” 精 平 就 是 在 初 平 的 基础 上 对 设备 的 水 平 度 作 进一步 的 调整 ， 
使 之 完全 达到 合格 的 程度 。 

4. 答 有 塞 尺 检验 法 、 压 铬 检验 法 、 千 分 尺 检 验 法 。 

5. 答 ”水平仪 是 一 种 测量 与 自然 水 平 形成 倾斜 角度 的 量 仪 。 

6. 答 有 两 种 。 即 绝对 读数 法 和 相对 读数 法 。 

7. 答 所 谓 导 轨 运 动 曲线 的 包容 线 ， 实 际 上 是 指 夹 住 运动 曲线 距离 

















答案 部 分 “中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 
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最 小 的 两 根 平 行 线 。 














8. 答 有 两 种 。 即 水 平 仪 读数 法 《又 称 角 度 俩 差 法 、 角 值 法 ) 和 坐 











标 值 法 (又 称 线 值 法 )。 
9. 答 ” 修 刊 小 滑板 底座 与 中 滑板 连接 的 回转 面 ， 



























































至 合格 为 止 。 


10. 答 修 刊 床 鞍 上 方 的 燕尾 导轨 侧面 ， 并 根据 修 刊 量 调整 或 重新 配 















































蕊 水 


作 久 条。 
11. 答 ” 修 刊 工作 台 与 滑板 的 连接 面 ， 直 至 达到 要 求 为 止 。 
12. 答 平行 度 误差 是 靠 主 轴 箱底 平面 控制 的 。 

















13. 答 ” 开 合 螺母 应 处 在 闭合 状态 ， 汶 板 箱 应 处 在 床 身 中 间 位 轩 。 


























14. 答 ” 床 身 一 主轴 一 模 梁 一 升降 台 一 工作 台 。 











15. 答 ” 床 身 一 立柱 和 侧 刀 架 一 连接 梁 及 龙门 顶 一 主 传动 装置 一 横梁 


部 件 一 工作 台 一 润滑 系统 一 电力 设备 一 试 运转 。 

















16. 答 划 线 时 ， 工 件 上 用 来 确定 其 他 点 、 线 、 面 






































线 、 面 称 为 划 线 基准 。 


















































17. 答 尺寸 基准 的 选择 、 放 置 基准 的 选择 、 找 正 基 准 的 选择 、 按 划 














线 次 数 选择 划 线 基准 。 













































































位 置 所 依据 的 点 、 














18. 答 ”主要 是 保证 加 工 部 位 均 有 一 定 的 加 工 余 划 


























旦 ， 而 


























外 加 工 部 位 的 允许 范围 内 ， 从 而 提高 毛坯 工件 的 合格 率 。 





19. 答 


1) 箱 体 工件 需 加 工 的 孔 与 平面 很 多 。 





























2) 箱 体 上 的 加 工 平面 和 和 孔 表 面 又 是 装配 时 的 基准 

















团 。 





























20. 答 由 几 个 平面 围 成 的 形体 叫 多 面体 。 




















使 偏差 反映 在 











21. 答 分 析 各 侧面 的 形状 ， 把 各 侧面 分 别 展 开 ， 相 同 的 侧 板 只 作 一 



































个 展开 图 ; 将 各 侧面 板 展 开 图 合 起 来 。 





















































22. 答 通常 有 两 种 画 法 ， 即 圆周 长 法 和 圆心 角 法 。 
答 ”分 6 步 ， 即 求 圆锥 顶点 ， 夯 主 视图 和 左 视 图 














图 
其 






























































的 接合 点 ， 求 主 视图 锥 管 与 圆 管 的 接合 线 ， 画 展开 图 ， 画 切 孔 展开 























， 求 锥 管 与 区 
天 



































24. 答 利用 上 、 下 切削 刃 为 直线 的 刀片 或 旋转 滚 刀 片 的 剪 切 运动 来 














剪裁 板 料 毛坯 。 








25. 答 利用 高 速 旋转 的 铣 刀 对 成 登 的 板 料 进行 铣 


























E 切 。 


26. 答 ”利用 安 交 在 压力 机 上 的 冲模 对 板 料 实现 塑性 变形 加 工 。 




















27. 答 利用 氧 乙 抉 气体 火焰 通过 手工 割 炬 或 机 械 对 板 料 进行 切 甸 





口 
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下 料 。 

28. 答 用 专门 技 
光 通 过 透镜 或 反射 镜 高 
( 即 热源 )， 对 板 料 进行 


> 




















术 对 光 的 分 子 或 原子 进行 激励 ， 再 将 激励 所 产生 的 
度 聚 焦 在 切割 头 上 ， 形 成 具有 高 能 量 密度 的 激光 束 
切割 。 



































29. 答 其 切削 部 








分 应 局 平 ， 刃 口 略 带 弧 形 。 




















30. 答 ” 其 切削 刃 





应 较 短 ， 刃 口 两 侧 要 有 倒 锥 。 



































31. 答 其 切削 刃 

32. 答 横 刃 较 长 
刃 带 较 宽 ， 没 有 副 后 角 
削 的 宽度 大 






































33. 答 钻 刃 摆平 
由 叉 向 背 
左右 刃 面 
34. 答 在 砂轮 上 








度 ， 叫 做 钻头 的 刃 磨 。 
35. 答 为 适应 不 

对 麻花 钻 原 有 的 切削 丸 

叫做 麻花 钻 的 修 魔 。 


























应 很 短 ， 且 应 呈 圆 弧 形 。 
， 横 刃 前 角 为 负 角 ; 主 切 前 为 各 点 的 前 角 不 一 样 ; 
; 外 缘 处 的 尖 角 较 小 ， 前 角 很 大 ， 刃 具 薄 弱 ; 主 切 
; 刃 倾 角 为 正 值 。 
轮 面 靠 ， 钻 轴 左 斜 出 顶 角 ; 
磨 后 面 ， 上 下 摆动 尾 别 翘 ; 

交替 磨 ， 两 边 对 称 要 确保 。 

侈 磨 钻头 的 切削 部 分 ， 以 得 到 所 需 的 几何 形状 及 角 


























上 


1 










































































同 的 钻 剖 状态 ， 而 达到 不 同 的 钻 前 目的 ， 在 砂轮 上 
、 边 和 面 进行 修改 磨 制 ， 以 得 到 所 需 的 儿 何 形 状 ， 




















36. 答 群 外 是 针对 普通 麻花 外 所 存在 的 问题 ， 进 行 合理 修 麻 而 创制 


的 新 钻 型 。 





37. 答 三 段 即 为 : 


38. 答 ” 横 刃 变 罕 
































外 刃 、 圆 弧 刃 、 内 刃 ; 三 个 尖 即 为 : 钻 芯 尖 和 两 








a 





、 变 尖 又 磨 低 。 




















39. 答 主 切削 刃 分 成 三 段 ， 并 形成 三 个 尖 ; 横 丸 变 宕 、 变 尖 又 磨 低 ; 

















一 侧 外 刃 开 出 分 居 槽 。 

40. 答 钻头 直径 
度 高 ， 不 易 散 热 ， 在 外 
易 控 制 。 
































41. 答 ” 销 头 较 长 (长 径 比 大 )， 易 弯曲 或 折断 ， 了 和 孔 比较 深 ， 排 




















小 ， 强 度 低 ， 钻 头 容易 折断 ;， 钻 孔 转速 高 ， 切 削 温 
削 过 程 中 ， 手 动 进 给 不 易 掌 握 均 匀 ， 孔 表面 质量 不 
























































图 





























难 ; 冷却 困难 ， 切 削 液 
火烧 坏 钻头。 



































| 
不 易 注 入 到 切削 为 上 ， 造 成 钻头 磨损 加 快 ， 甚 至 


陆 




















42. 答 销 头 易 偏 斜 、 棕 曲 ; 钻 出 的 孔 不 圆 , 轴线 倾斜 , 钻头 也 易 折断 。 
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43. 答 应 调整 好 钻床 上 深度 标尺 或 实际 测量 外 出 孔 的 深度 ， 以 达到 
控制 钻 孔 深度 的 准确 性 。 

44. 答 用 钳子 拧 出 或 用 尖 短 和 锤子 轻 轻 剔 出 ， 用 自制 的 旋 取 器 将 丝 
锥 取出 ; 用 和 气 焊 或 用 焊接 的 方法 在 折断 的 丝锥 上 堆 焊 一 段 弯 杆 或 螺母 ， 以 
便 将 丝锥 拧 出 ; 用 电 火 花 破 坏 丝锥 后 取出 ;将 工件 、 丝 锥 退火 后 钻 孔 取出 
(前提 是 工件 允许 退火 )。 

45. 答 从 6 个 方面 看 即 从 齿 数 上 看 、 从 刃 带 上 看 、 从 倒 锥 量 上 看 、 
从 后 角 上 看 、 从 主 偏 角 上 看 、 从 贸 孔 的 工艺 上 看 。 

46. 答 ”适当 减 小 贸 刀 (主要 指标 准 机 用 贸 刀 ) 的 切削 锥 角 ( 29 )， 
是 降低 孔 表面 粗糙 度 的 重要 条 件 ， 但 标准 铵 刀 的 切削 锥 角 都 是 一 致 的 ， 因 
此 不 能 适应 各 种 情况 的 需要 ， 甚 至 影响 到 加 工 质量 。 

47. 答应 将 磨 石 紧 贴 在 前 面 上 ， 并 沿 齿 槽 方向 轻 轻 推动 。 

48. 答 ”研磨 高 速 钢 匀 刀 应 该 用 白色 氧化 铝 磨 石 ， 研 麻 硬 质 合金 匀 刀 
应 该 用 碳化 硅 麻 石 。 

49. 答 优点 : 导轨 高 度 较 小 ， 可 承受 一 定 的 颠覆 力矩 ， 可 使 用 镶 条 
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周 整 间 辽 。 缺 点 : 加 工 、 检 验 都 不 方便 ;刚性 差 ， 摩 控 力 大 。 


































































































































































































































































































































































































50. 答 优点 : 刚性 好 ;制造 方便 ; 缺点 ， 磨损 后 调整 间隙 较 难 。 

51. 答 优点 ;导向 精度 高 ， 磨 损 后 不 易 改变 水 平方 向 位 置 ， 易 于 润 
滑 ! 缺点 : 切 居 易 积聚 在 导轨 上 面 ， 制 造 困 难 。 

52. 答 优点 : 可 承受 单 向 的 颠 履 力矩 ， 高 度 尺寸 小 ， 调 整 方便 ;， 缺 
点 : 刚度 低 。 

53. 答 ”采用 研 点 法 。 

54. 答 平 尺 拉 表 比较 法 通常 用 来 检查 短 导 轨 在 垂直 平面 内 和 水 平 对 
内 的 直线 度 。 

55. 答 通常 采用 水 平 仪 及 检验 桥 板 进行 测量 

56. 答 垫 塞 法 通常 用 在 经 过 研磨 和 表面 粗糙 度 值 较 低 的 平面 导轨 的 
检查 。 

57. 答 ”直角 尺 使 用 后 一 定 要 擦 净 上 油 , 防止 生 锈 。 保存 时 必须 立 放 ， 
严禁 卧 放 ， 以 减 小 变形 。 立 放 时 短 边 向 下 ， 长 边 垂直 放置 。 

58. 答 五 大 步 。 即 读 图 ， 准 备 研 具 、 辅 具 ， 检 查 毛 坏 ， 研 磨 ， 自 检 。 

59. 答 名 研磨 工作 的 场地 应 清洁 、 无 灰尘 。@ 使 用 的 毛 刷 、 研 磨 剂 
容器 要 干净 。@ 研 磨 过 程 中 ， 添 加 研磨 剂 要 均匀 ， 添 加 位 置 要 正确 ， 孔 端 










































































































































































“288 . 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 
挤 出 ， 渗 出 的 过 量 研磨 剂 应 及 时 探 掉 ， 和 否则 将 影响 孔径 尺寸 。 
60. 答 分 为 4 种 ， 即 锥 研 麻 棒 、 柱 研磨 棒 、 固 定 太 寸 研磨 棒 、 可 调 
尺寸 研磨 棒 。 
61. 答 结构 上 分 为 实心 和 空心 两 种 。 用 途上 分 为 粗 、 精 两 种 。 
62. 答 第 一 次 划 线 的 内 容 是 : 确定 箱 体 加 工 面 的 位 置 ， 划 出 各 平面 
的 加 工 线 ， 第 二 次 划 线 的 内 容 是 : 以 加 工 后 的 平面 为 基准 ， 划 出 各 孔 的 加 


















































































































































































































































































































































工 线 和 十 字 找 正 线 ; 第 三 次 划 线 的 内 容 是 : 划 出 与 加 工 后 的 孔 和 平面 尺寸 
有 关 的 螺 孔 、 油 孔 等 加 工 线 。 

63. 答 ”筷子 倾斜 情况 应 随 着 曲面 而 变动 , 即使 每 削 时 的 后 角 保持 不 变 。 

64. 答 ” 攻 不 通 孔 螺纹 时 ， 要 经 常 退出 丝锥 进行 清 届 ， 特 别 是 快要 攻 
到 底部 时 更 应 加 倍 小 心 ， 以 免 将 丝锥 折断 。 

65. 答 配 刮 研 具 要 得 法 ， 上 下 半 瓦 标记 打 ; 

修 粗 细 精 刊 半 瓦 , 组 合 刮 研 去 误差 ; 螺钉 松紧 均 有 序 , 合 研 斑点 不 虚假 ; 

整个 刊 好 加 热 片 ， 轴 瓦 刊 研 才 算 黑 。 

66. 答 通常 只 需 适 当地 调整 前 支承 的 间 除 ， 就 可 使 主轴 跳动 量 调整 
到 允许 值 范围 内 ， 如 径 向 圆 跳 动 仍 达 不 到 要 求 ， 应 调整 后 轴承 。 

67. 答 主轴 转速 是 由 三 个 操纵 系统 组 成 的 。 即 轴 开 及 轴 亚 上 滑动 齿 
轮 的 操纵 机 构 、 轴 TV 及 轴 允 上 滑动 齿轮 的 操纵 机 构 、 轴 区 及 轴 X 上 滑动 齿 
轮 的 操纵 机 构 。 

68. 答 CA6140 型 卧 式 车 床 进 给 箱 内 的 基本 组 的 四 个 滑动 齿轮 是 由 
一 个 手 把 操 纵 的 。 

69. 答 ”安全 离合 器 也 称 为 过 载 保险 装置 ， 其 作用 是 : 在 进 给 过 程 中 ， 
当 刀 架 移动 受到 阻碍 或 进 给 力 过 大 时 ， 使 刀 架 在 过 载 时 能 自动 停止 进 给 ， 
从 而 避免 了 传动 系统 的 损坏 。 

70. 答 利用 飞轮 在 高 速 运转 的 惯性 ， 绥 和 铣削 过 程 中 铣 刀 齿 的 断 续 
切入 而 产生 的 冲击 振动 。 

71. 答 ”分 别 用 于 接 通 工作 台 的 工作 进 给 和 快速 移动 。 

72. 答 作用 有 两 个 。 即 自动 消除 丝 杠 与 螺母 间 的 间 孙 和 逆 铣 时 顺 铣 























机 构 自 动 松 开 ， 以 减少 丝 杠 螺母 间 的 磨损 。 


73. 答 进 给 相 


杠 螺母 副 组 成 。 
74. 








儿 构 是 由 正 齿 轮 台 


已 





|、 偏心 销 、 拉 杆 、 丈 轮 珠 扑 机 构 












































的 是 避免 蚀 刀 
秆 电动 机 旋转 运动 转变 为 滑 枕 的 往复 直线 运动 。 





回程 时 与 工件 相互 摩擦 。 

















人 丝 
















































































































































































































































































































































































答案 部 分 “中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 “289 . 
76. 答 正弦 规 是 根据 正 弱 函 数 原理 ， 利 用 量 块 垫 起 一 端 使 之 倾斜 一 
定 角度 来 进行 测量 的 。 
77. 答 正弦 规 是 用 来 检验 圆锥 量规 和 角度 工具 的 锥 度 与 角度 偏差 。 
78. 答 凸轮 机 构 是 由 凸轮 、 从 动 件 、 机 架 三 个 构件 组 成 的 。 
79. 答 分 为 三 种 。 即 盘 形 凸轮 、 移 动 凸 轮 、 圆 柱 凸 轮 。 
80. 答 分 为 三 种 。 即 尖 底 从 劲 件 、 滚 子 从 动 件 、 平 底 从 动 件 。 
81. 答 四 个 阶段 的 顺序 为 : 升 一 停 oi 一 降 一 停 ot， 。 凸轮 继续 回转 
时 ， 从 动 件 将 重复 这 四 个 阶段 。 
82. 答 ”常用 的 有 两 种 。 即 等 速 运 动 ， 等 加 速 、 等 减速 运动 。 
83. 答 ”传动 链 、 输 送 链 、 电 引起 重 链 。 
84. 答 ” 深 子 链 和 疮 形 链 。 
85. 答 主动 链 轮 回转 时 ， 通 过 链条 与 两 链 轮 之 间 的 哮 合 力 ， 使 从 动 
链 轮回 转 ， 进 而 实现 运动 和 动力 的 传递 。 
内 让 
A 
87. 答 ” 即 直 齿 齿轮 传动 、 斜 站 齿轮 传动 、 曲 线 齿轮 传动 。 
88， 答 ” 即 闭 式 齿轮 传动 、 开 式 齿轮 传动 。 
89. 答 常见 故障 有 齿 面 点 创 、 齿 面 胶合 、 齿 面 塑性 变形 、 齿 面 订 损 、 
一 个 或 连续 几 个 齿 折 断 。 
50 
OH RM 三 
91. 答 ”有 5 大 特点 。 即 能 获得 很 大 的 传动 比 ， 可 作 较 远 距离 的 传动 ， 
可 实现 变速 要 求 ， 可 改变 从 动 轴 回 转 方 向 ， 可 进行 运动 合成 或 分 解 。 
92. 答 ”所 有 齿轮 的 轴线 相对 机 架 都 是 固定 的 轮 系 称 为 定 轴 轮 系 。 
93. 答 轮 系 中 至 少 有 一 个 齿轮 的 轴线 相对 机 架 不 固定 ， 而 是 绕 着 另 
一 个 齿轮 轴线 转动 的 轮 系 称 为 行星 轮 系 。 
94. 答 定 轴 轮 系 、 行 星 轮 系 、 混 合 轮 系 。 
95 答 i=( 1) ”各 级 齿轮 副 中 从 劲 齿轮 项 数 连 乘积 
各 级 齿轮 副 中 主动 齿轮 齿 数 连 乘积 
式 中 “mm 一 一 轮 系 中 外 响 合 圆柱 齿轮 副 的 数目 。 
96. 答 有 五 大 用 途 。 即 实现 相距 较 远 的 两 轴 之 间 的 传动 ， 可 获得 大 

















的 传动 比 ， 实 现 变 速 传动 ， 可 改变 从 动 轴 转 向 ， 可 实现 分 路 传动 。 


“290 . 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 











97. 答 有 三 大 用 途 。 即 可 获得 很 大 的 传动 比 ， 能 实现 运动 的 合成 ， 

















能 实现 运动 的 分 解 。 
98. 答 优点 : 传动 比 大 ,传动 平稳 ， 品 声 小 ， 容 易 实现 自 锁 ; 缺点 : 
传动 效率 低 。 








99. 答 一 个 齿轮 ， 当 它 具 有 一 个 或 几 个 螺旋 上 央 ， 并 且 与 蜗轮 哨 合 而 
组 成 交错 轴 齿 轮 副 时 ， 称 为 蜗杆 。 
100. 答 ”一 个 齿轮 ， 它 作为 交错 轴 齿 轮 副 
路 合 时 ， 称 为 蜗轮 。 

101. 答 ”蜗杆 为 主动 件 ， 蜗 轮 是 从 动 件 ， 蜗 杆 与 蜗轮 的 轴线 在 空间 
垂直 交错 成 90”， 当 蜗杆 转动 时 ， 蜗 杆 的 螺旋 齿 与 蜗轮 各 齿 依次 显 合 而 带 
动 蜗轮 旋转 。 

102， 答 j= 

加 轮 7 蜗轮 《蜗杆 

103. 答 ” 有 三 个 特点 。 即 能 够 进行 多 种 运动 形式 的 转换 ， 便 于 润滑 、 
磨损 小 ， 使 用 寿命 较 长 ， 制 造 比 较 方 便 。 

104. 答 导 杆 机 构 、 曲 柄 摇 杆 机 构 、 定 块 机 构 。 

105. 答 ” 当 曲 柄 作为 主动 件 做 整 周 转动 时 ， 通 过 连 杆 可 带动 滑 块 做 
往复 直线 运动 ， 反 之， 若 以 滑 块 为 主动 件 做 往复 直线 运动 时 ， 则 通过 连 杆 
带动 曲柄 做 整 周 转动 。 

106. 答 优点 : 结构 简单 ， 工 作 连 续 、 平 稳 ， 承 载 能 力 大 ， 传 动 精 
度 高 ; 缺点 : 摩擦 损失 大 ， 传 动 效 率 低 。 

107. 答 

1) 右 旋 螺纹 用 右手 即 右手 法 则 。 手 握 空 拳 ， 即 握 住 螺杆 《或 螺母 ) 
的 轴线 ， 四 指 指向 与 螺杆 《或 螺母 》 回 转 方向 相同 ， 大 拇指 竖 直 : 中 若 螺 
母 (或 螺杆 ) 不 动 ， 螺 杆 《〈 或 螺母 ) 回转 并 移动 ， 则 大 拇指 指向 即 为 螺杆 
(或 螺母 ， 的 移动 方向 。@ 若 螺杆 (或 螺母 〉》 回 转 不 移动 ， 螺 母 ( 或 螺杆 ) 
移动 不 回转 ， 则 大 拇指 指向 的 相反 方向 即 为 螺母 〈 或 螺杆 ) 的 移动 方向 。 

2) 左旋 螺纹 用 左手 即 左手 法 则 ， 其 他 同 右手 法 则 。 

108. 答 有 图 样 时 ， 按 图 样 制造 新 件 ， 无 图 样 时 ， 使 用 分 度 法 和 拓 钙 
法 对 原 凸 轮 轮 廓 曲线 进行 测绘 ， 再 进一步 找 正 ， 最 后 按 测 绘图 样 制造 新 件 。 

109. 答 通常 有 5 种 。 即 加 强 润滑 和 清洁 防 侍 ， 调 节 中 心 距 ， 安 装 





























的 大 轮 而 与 配对 蜗杆 相 


































































































































































































































































































答案 部 分 “中 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 “291 . 





张 紧 轮 ， 卸 掉 一 个 或 几 个 链 节 
110. 答 通常 有 4 种 。 



































， 更 换 新 件 。 














即 提高 齿 面 硬度 ， 减 小 表面 粗粮 度 值 ， 在 许 












































可 范围 内 采用 最 大 的 变 位 系数 ， 增 大 润滑 油条 度 与 减 小 动 载 答 。 








111. 答 有 刊 研 法 、 深 切 法 、 玫 磨 法 。 
112. 答 ” 当 丝 杠 弯曲 度 大 于 0.1/1000 时 ， 可 用 
































方法 消除 。 


113. 答 滚动 轴承 的 定向 装配 ， 就 是 使 轴承 内 图 的 偏心 〈 径 向 圆 跳 
轴承 外 圈 的 偏心 与 轴承 座 孔 的 偏心 ， 都 分 别 配置 于 同 
一 轴 向 截面 内 ， 并 按 一 定 的 方向 装配 。 


动 ) 与 轴 贷 的 偏心 ; 








114. 答 在 成 批 生产 : 
圈 的 实测 径 向 圆 跳 动量 














分 成 几 组 ， 















































hr 


重 击 或 压力 校 直 两 种 

















BD 


























分 组 装配 ， 并 将 各 自 





115. 答 在 机 修 中 ， 为 了 减少 主轴 径 向 圆 跳动 量 ， 前 后 两 组 《或 两 
跳动 的 最 高 点 应 装 在 同一 方向 ， 并 与 主轴 锥 孔 中 心 
线 偏差 量 的 最 高 点 相反 。 另 外 后 轴承 的 精度 应 





电 





个 ) 轴承 内 环 的 径 向 加 





















































， 可 事先 将 一 批 主 轴 和 轴承 按 轴 颈 和 轴承 内 
然后 取 径 向 圆 跳动 量 接近 的 轴 颈 与 轴承 
的 偏心 部 位 按 相反 方向 安装 。 












































前 轴承 低 一 
































116. 答 步骤 有 三 。 即 中 使 滚动 轴承 内 圈 的 最 高 点 与 主轴 轴 颈 的 最 低 

















点 相对 应 ; 书 使 滚动 轴承 外 圈 最 高 点 与 过 
深 动 轴承 的 径 向 圆 跳动 量 不 等 
117. 答 优点 : 定 心 精度 高 ， 导 向 性 好 ， 承 载 能 




















大 ， 联 接 可 靠 ， 缺 点 : 制造 困 
118. 答 
119. 答 ”小径 4d 定 心 ， 
120. 答 ”此 侧 定 心 方式 。 
121. 答 其 步骤 为 : 中 





胶 板 做 成 标 板 ， 表 面 涂 白 漆 ， 









































体 孔 的 最 低 点 相对 应 ; @@ 前 后 两 个 









































时 ， 应 使 前 轴承 的 径 向 圆 跳 动量 比 后 轴承 小 。 





难 。 


花 键 分 为 矩形 花 键 和 渐 开 线 花 键 。 
径 DD 定 心 ， 齿 侧 〔( 即 键 宽 
还 可 采用 大 径 定 心 方式 。 


























其 上 画 出 坐标 格 代 奉 坐 











读数 后 ， 即 用 大 头 针 插 在 坐标 格 的 相应 位 置 处 ，@ 测 
大 头 针 ， 用 细 铜 丝 或 尼龙 线 连接 各 大 头 针 组 成 曲线 ; 
， 看 最 大 坐标 的 “ 格 数 ”， 再 查 一 下 坐标 





























误差 线 值 。 














122. 答 包 将 原始 读数 换 成 与 垫 铁 〈 检 有 具 ) 长 度 相 





计算 各 挡 


























力 强 ， 传 递 转 矩 较 





B ) 定 心 。 


] 一块 250mmx180mm ( 厚 3~5mm) 的 橡 


标 纸 ; 包 水 平 仪 在 
量 完毕 ， 全 部 插 好 
















































































再 用 直 尺 作 包 容 
值 换算 表 即 是 直线 


















































AP 值 代数 和 的 平均 值 e; @ 各 挡 Ah 值 减 去 〈 平 均值 为 负 时 ， 



































适应 的 斜率 Ah 值 ; 

























































































则 加 上 》 一 个 平均 值 e;1 @ 用 车 加 法 变换 坐标 点 ， 其 ! 


















































最 大 坐标 点 的 数值 
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就 是 导轨 全 长 的 误差 。 

123. 符 ” 轴 在 静止 状态 时 ， 由 于 轴 的 自重 而 处 在 轴承 中 的 最 低位 置 
轴 颈 和 轴承 孔 形成 油 隙 ;， 当 轴 旋 转 时 《正面 看 顺 时 针 旋 转 )， 油 在 攀 形 字 
队 中 产生 挤 压 而 提高 了 压力 ， 即 产生 了 动 压 ， 当 轴 的 转速 足够 高 ， 动 压 升 
高 到 足以 平衡 轴 的 载荷 时 ， 轴 便 在 轴承 中 浮 起 ， 形 成 了 动 压 润 滑 。 

124. 答 同时 具备 5 个 条 件 。 即 轴承 间 际 必须 适当 (一 般 为 0.0014 一 
0.003 4 ，4d 为 轴 颈 直径 );， 轴 有 颈 应 有 足够 的 转速 ， 轴 有 颈 与 轴承 孔 应 有 精确 
的 几何 形状 和 较 小 的 表面 粗糙 度 值 ， 多 支承 的 轴承 应 保持 一 定 的 同 轴 度 ; 
润滑 油 的 犁 度 要 适当 。 

125. 答 ” 单 油 模 动 压轴 承 和 多 油 模 动 压轴 承 。 

126. 答 刚性 多 油 攀 动 压轴 承 、 薄 壁 变形 多 油 枢 轴 承 、 自 动 调 位 轴承 。 

127. 答 三 瓦 式 和 五 瓦 式 多 油 槐 动 压 轴承 。 

128. 答 ”一 种 是 用 于 检验 径 向 圆 跳动 、 平 行 度 、 同 轴 度 的 长 检验 棒 ; 
另 一 种 是 用 于 检验 轴 向 窜 动 和 相交 度 的 短 检验 棒 。 

129. 答 在 旋转 件 较 轻 的 一 边 附 加 重量 〈 配 重 法 ) 或 在 较 重 的 一 边 
通过 钻 、 铣 等 机 械 加 工 方法 以 减轻 重量 〈 去 重 法 ) 而 使 零件 恢复 平衡 的 办 
法 就 是 静 平 衡 。 

130. 答 ” 先 刊 前 单条 V 形 导轨 使 其 直线 度 达到 要 求 一 再 以 V 形 导 轨 
为 基准 刊 前 平面 导轨 使 其 直线 度 达 到 要 求 一 然后 再 用 型 面 平 板 进行 精 刮 
使 其 研 点 数 达 到 要 求 一 最 后 用 刮 好 的 工作 台 与 床 身 配 研 精 刮 使 其 研 点 数 
达到 要 求 。 
131. 答 中 拆 装 时 ， 对 磨 头 主轴 可 与 其 相配 的 球 头 螺钉 打 记 号 ， 成 
对 装配 ; @ 将 主轴 箱 体 置 于 标准 平板 上 ， 乔 研 其 底面 ，@@ 粗 刮 轴瓦 ; 四 合 
精 刊 轴瓦 。 

132. 答 主要 包括 蓄 能 器 、 过 滤器 、 油 箱 、 油 管 、 管 接头 、 密 封 件 、 
压力 表 、 压 力 开关 、 热 交换 器 等 。 

133. 答 主要 有 4 点 。 即 外 作 辅 助 动 力 源 ;， 包 保 压 补漏 @@ 应 急 动 
力 源 ; 四 吸收 系统 脉动 ， 绥 和 液压 冲击 ， 吸 收 系统 冲击 和 脉冲 。 

134. 答 依靠 滤芯 颗粒 之 间 的 微 孔 滤 去 从 侧 孔 进入 油 液 中 的 杂质 ， 
然后 再 将 油 液 从 中 孔 流出 。 

135. 答 ”液压 泵 的 吸油 口 处 ， 液 压 泵 的 出 口 油 路 上 ， 系 统 的 回 油 路 
上 ， 系 统 的 分 支 油 路 上 ， 系 统 外 的 过 滤 回 路 上 。 
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136. 答 不 可 以 ， 因 为 过 滤器 只 能 单 向 使 用 。 

137. 答 储存 工作 介质 ， 散 发 系统 工作 中 产生 的 热量 ， 分 离 油 液 中 
混入 的 空气 ， 沉 淀 污 染 物 及 杂质 。 

138. 答 有 相对 运动 的 结合 面 的 密封 称 为 动 密封 。 

139. 答 金属 热 片 密封 、 非 金属 热 片 密封 、 密 封 胶 密 封 、 管 螺纹 密封 。 

140. 答 ”接触 式 密封 、 非 接触 式 密封 、 半 接触 式 密封 。 

141. 答 密封 圈 密 封 和 填料 密封 。 

142. 答 ”迷宫 式 密封 、 螺 旋 式 密封 和 离心 式 密封 。 

143. 答 活塞 环 密封 、 机 械 密 封 和 精密 配合 密封 。 

144. 答 可 观测 液压 系统 中 各 工作 点 的 压力 ， 以 调整 到 要 求 的 工作 
压力 。 

145. 答 液 探 单 向 浆 增 加 了 一 个 控制 活塞 ， 其 作用 相当 于 一 个 微型 
液压 饶 。 

146. 答 ” 换 向 阀 的 “位 ”是 指 改 变 阀 蕊 与 阀 体 的 相对 位 置 时 ， 可 以 
得 到 的 通 油 口 切断 和 相通 形式 的 种 类 ， 有 几 种 就 称 为 儿 位 阀 。 

147. 答 ” 换 向 阀 的 “ 通 ” 是 指 阀 体 上 的 进 、 出 油 口 通道 的 数目 ， 有 
几 个 通 油 口 ， 就 称 为 几 通 阀 。 

148. 答 ” 当 阀 蕊 相对 于 阀 体 做 轴 间 运动 时 ， 就 会 使 相应 的 油 路 接 通 
或 断 开 ， 从 而 改变 油 液 的 流通 方向 。 

149. 答 可 分 为 二 通 、 三 通 、 四 通 等 。 

150. 答 ”三 位 换 向 阀 的 阀 蕊 在 中 间 位 置 时 ， 各 油 口 的 连通 方式 称 为 
滑 阀 的 中 位 机 能 ， 这 种 中 位 机 能 体现 了 换 癌 阔 的 不 同 控制 机 能 。 

151. 答 ”中 位 机 能 是 通过 改变 阀 蕊 的 台阶 结构 、 轴 向 尺寸 及 阀 蕊 上 
的 径 向 通 孔 数目 而 实现 的 。 

152. 答 压力 继电器 是 一 种 将 液压 系统 的 压力 信号 转换 为 电信 和 号 输 
出 的 元 件 。 

153. 答 ”主要 有 调 压 回 路 、 印 载 回路 、 减 压 回 路 、 增 压 回路 、 平 衡 
回路 、 保 压 回 路 。 

154. 答 首先 调整 顺序 阀 ， 使 其 开启 压力 与 液压 缸 下 腔 作 用 面积 的 
乘积 稍 大 于 垂直 运动 部 件 的 重力 ， 这 样 就 可 防止 活塞 因 重 力 而 下 滑 ， 当 活 
塞 下 行 时 ， 因 回 油 路 上 有 一 定 的 背 压 ， 故 活塞 将 平稳 下 落 。 

155. 答 ” 节 流 阀 串联 在 液压 饶 的 回 油 路 上 。 用 节 流 阀 调 节 液 压 氏 的 
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可 油 量 ， 也 就 控制 了 进入 液压 缸 的 流量 。 




















定量 泵 输出 的 多 余 流 量 经 游 流 阔 


























流 回 油箱 ， 泵 的 出 口 压力 为 溢 流 阀 调 定 








压力 并 保持 基本 恒定 。 
































156. 答 ”在 液压 系统 中 ， 由 一 个 














源 给 多 个 执行 元 件 供 } 





1 






































元 件 在 动作 上 不 会 受到 牵制 。 
157. 答 分 为 三 种 。 即 顺序 动作 蕊 


Ra 









































158. 答 ”第 一 次 清洗 应 确保 把 大 量 的 、 明 显 的 、 可 能 清洗 掉 的 金属 














填 ， 可 以 
来 实现 多 执行 元 件 预 定 动 作 的 要 求 ， 使 各 执行 





路 、 同 步 回 路 、 互 不 干扰 回路 。 






































全 部 清洗 掉 。 












































部 清洗 掉 。 











160. 答 分 4 步 。 即 清洗 油 的 准备 ， 过 滤器 的 准备 ， 加 热 装置 的 准 





























备 ， 清 洗 油 箱 。 






























































159. 答 第 二 次 清洗 是 为 了 把 第 一 次 安装 后 残存 的 污 物 ， 如 密封 碎 
块 、 洗 油 和 防 锈 油 、 铸 件 内 部 神 洗 下 来 的 砂粒 、 金 属 磨合 下 来 的 粉末 等 全 





























161. 答 合适 的 黏度 ， 具 有 防 泡 性 ， 具 有 抗 氧化 性 ， 具 有 抗 乳 化 性 ， 























良好 的 防 锈 性 ， 具 有 润滑 性 。 
162. 答 





























1) 吸油 高 度 应 小 于 5$00mm， 且 与 泵 的 接口 应 密封 严密 。 


















































2) 回 油 管 应 在 油 面 以 下 ， 且 与 吸 让 






































管 与 液压 条 的 吸油 管 不 能 相距 太 近 ， 咎 
163. 
164. 



























































岂 会 增高 油 温 。 











一 次 过 滤器 ， 二 次 过 滤器 ， 高 效 过 滤器 。 
一 次 油 雾 器 ， 二 次 油 雾 器 。 
消声器 ， 脱 胀 干涉 吸收 型 消声器 。 
























































166. 油 雾 器 是 一 种 特殊 的 注 闻 















































答 
答 

165. 答 吸收 型 消声器 ， 膨 胀 干涉 型 
答 


六 | 
个 





管 口 不 能 相距 大 近 ， 溢 流 阔 

















| 











置 。 当 压缩 空气 流 过 时 ， 将 润 




















滑 油 喷射 成 筋 状 ， 并 随 气流 一 起 流 进 需 要 润滑 的 部 件 ， 在 那里 气流 撞 壁 ， 
使 润滑 油 附着 在 部 件 上 ， 以 达到 润滑 的 目的 。 





167. 答 ”消声器 就 是 通过 阻尼 或 增加 排 气 面积 来 降低 排 气 的 速度 和 





功率 ， 以 达到 降低 噪声 的 目的 。 














168. 答 ”将 空气 压力 转换 成 相同 压力 的 液压 力 ， 即 将 输入 的 气 信 和 号 





转换 成 液压 信号 输出 。 
必 











169. 答 ”依靠 气 路 中 压力 变化 、 按 调 定 的 压力 控 人 











作 或 输出 压力 信和 号。 











判 执 行 元 件 顺序 动 
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170. 答 ” 差 压 控制 是 利用 阀 芯 两 端 受气 压 作 用 的 有 效 面 积 不 等 ， 在 
气压 的 作用 下 产生 的 作用 力 之 差 值 使 阀 切 换 。 

171. 答 气 源 压力 控制 回路 和 设备 工作 压力 控制 回路 。 

172. 答 通过 控制 电磁 闪 的 通电 个 数 ， 达 到 对 活塞 杆 推力 的 控制 。 
输出 的 活塞 杆 推力 随 着 活塞 缸 串 联 段 数 的 增加 而 增 大 。 
173. 答 ”用 二 位 三 通电 磁 阀 控制 的 单 作 用 气短 上 、 下 回路 。 当 电磁 
铁 得 电 时 ， 气 饶 向 上 伸 出 ， 当 电磁 铁 失 电 时 ， 气 所 在 弹簧 作用 下 返回 。 

174. 答 浇 油 润滑 ， 溅 油 润 滑 ， 油 绳 润滑 ， 弹 子 油 杯 润滑 ， 凡 士 林 
杯 润滑 ， 油 泵 循环 润滑 。 

175. 答 平时 要 注意 铣床 的 润滑 ， 开 机 前 的 检查 ， 合 理 使 用 机 床 ， 
时 刻 注意 观察 ， 工 作 完毕 后 的 清理 。 

176. 答 ”外 保养 ， 传 动 的 保养 ， 冷 却 的 保养 ， 润 滑 的 保养 ， 附 件 的 
保养 ， 电 器 的 保养 。 

177. 答 外 保养 ， 刀 架 、 工 作 台 、 传 动 部 位 的 保养 ， 润 滑 系统 的 保 
养 ， 电 器 的 保养 。 


五 、 作 图 题 


1. 解 QD 依据 如 图 32 所 示 的 斜 正 六 棱柱 的 展开 (还 有 主 视图 和 信 
视图 ) 中 的 已 知 尺 寸 画 出 主 视图 和 俯视 图 。 




















































































































































































































































































































































































































主 视图 
俯视 图 
EO 
Dp 


























图 32 和 斜 正六 棱柱 的 展开 (还 有 主 视图 和 俯视 图 
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@) 作 直 线 11' 与 主 视图 上 的 11 线 平行 。 

图 作 直 线 11' 的 三 条 平行 线 ， 即 22'、3'3'、44'， 其 间距 等 于 主 视 医 
上 的 a。 
@ 从 主 视图 上 的 点 1、2、3、4 分 别 作 直线 1 1、22、33、44 的 重 线 
(8 条 )， 与 上 述 平行 线 11,、2'2'/、3'3'、44' 一 一 对 应 相交 (8 个 交点 )。 

回 将 上 边 4 个 交点 和 下 边 4 个 交点 分 别 用 直线 相连 接 ， 即 得 到 斜 下 
六 棱柱 的 /2 展开 图 。 

2. 解 、@ 五 棱锥 体 的 外 表面 展开 图 (还 有 主 视图 与 俯视 图 ) 如 图 33 
所 示 ， 在 其 俯视 图 中 ， 将 点 1、2'、3 和 3、4'、5 分 别 相 连接 。 
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图 33 五 棱锥 体 的 外 表面 的 展开 图 〈 还 有 主 视图 和 信 视 
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@ 求实 长 线 

a. 在 主 视图 中 ， 将 上 顶 面 和 下 底面 的 投影 线 均 向 右 延 长 。 

b. 作 上 述 延长 线 的 垂 线 00'， 与 上 顶 面 和 下 底面 的 投影 线 延长 线 分 别 
相交 于 0' 点 和 o 点 。 
c. 在 下 底面 投影 线 的 延长 线 30 上 截取 o01、o0，、o03、o004 分 别 对 应 
等 于 俯视 图 中 的 11'、12'、22'、2’3,， 即 001=11、00s=12'、003=22'、004=2'3， 

d. 连接 o'01、o'0，、o'03、o'04 即 为 俯视 图 的 各 线 实 长 。 

@) 作 展 开 图 

a， 作 一 等 腰 梯 形 11'5'5， 使 其 上 底 1 与 俯视 图 中 的 1'5' 相 等 ， 下 底 
15 与 俯视 图 中 的 15 相等 ， 等 腰 梯 形 高 为 5C〈 见 图 2-8)。 

b. 从 点 1 为 圆心 、 上 述 求 得 的 实 长 线 户 《〈 见 图 2-8) 为 半径 1 
与 以 点 1 为 圆心 、 俯 视图 12 为 半径 画 圆 弧 相交 于 2 点 。 

c， 以 点 工 为 圆心 、 依 视图 12 为 半径 画 圆 弧 ， 与 以 点 2 为 圆心 、 上 述 
求 得 的 实 长 线 户 为 半径 画 圆 弧 相交 于 2 点 。 

d. 以 点 2 为 圆心 、 俯 视图 23 作 半 径 画 圆 弧 、 与 以 点 2 为 
求 得 的 实 长 线 有 4 为 半径 画 圆 弧 相交 于 3 点 。 

e. 用 上 述 同样 的 方法 分 别 求 出 3 4、4、5、5' 各 点 。 

f. 用 直线 连接 各 点 ， 即 得 到 五 棱锥 体 的 外 表面 展开 图 〈 见 图 33 )。 

3. 解 如 图 34 所 示 机 床 导 轨 直 线 度 的 误差 曲线 。 
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图 34 ”机床 导轨 直线 度 的 误差 曲线 
直线 度 误差 _ 0.02 











A x200x9mm = 0.036mm 
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导轨 直线 度 误 差 为 0.036mm。 
解 ” 如 图 35 所 示 机 床 导 轨 直 线 度 的 误差 曲线 。 
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图 35 ”机床 导轨 直线 度 的 误差 曲线 
ol A a 
直线 度 误差 100 
= 0.026mm 
答 : 导轨 直线 度 误差 为 0.026mm。 
5. 解 ” 如 图 36 所 示 的 导轨 运动 曲线 
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图 36 ”导轨 运动 曲线 


作 导 轨 运 动 曲 线 的 包容 线 ， 即 AB VCD 
从 图 36 中 不 难得 出 : 

















































































































每 米内 最 大 直线 度 误差 在 位 置 2~3 之 间 ， 其 值 为 0.01mm。 
全 长 内 最 大 直线 度 误差 在 位 置 5~6 之 间 ， 其 值 为 0.0375mm 。 
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中 级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 答案 


一 、C6140 型 卧 式 车 床 床 身 导轨 的 调 平 








1. 导轨 在 竖 直 平 卫 
检验 简 











内 的 直线 度 




















图 如 图 











37 所 示 ， 检 验方 法 及 误差 值 














的 确定 如 下 : 

























































































































































































































































































































































































































































































图 37 导轨 在 竖 直 平面 内 的 直线 度 检验 简 图 

1) 检验 前 ， 应 将 车 床 安装 在 适当 的 基础 上 ， 再 把 可 调 垫 铁 放置 在 床 
脚 的 紧 固 螺栓 孔 处 ， 将 水 平 仪 顺序 地 放 在 床 身 导轨 纵向 a、b5、c、d 和 床 
进 横 向 了 的 位 置 上 ， 调 整 可 调 执 铁 使 两 条 导轨 的 两 端 放置 成 水 平 ， 同 时 矫 
正 导轨 的 扭曲 ， 最 终 将 机 床 调 平 。 

2) 检验 时 ， he 在 床 鞭 上 靠近 前 导轨 e 处 ， 等 距离 〈 
似 等 于 规定 的 局 部 误差 的 测量 长 度 ) 移动 床 鞍 检 验 。 

3) 依次 排列 水 平 仪 的 测量 读数 ， 用 直角 坐标 法 画 出 导轨 误差 曲线 。 
曲线 相对 其 两 端点 连 线 在 纵 坐 标 上 的 最 大 正 、 负 值 的 绝对 值 之 和 就 是 该 导 
轨 全 长 的 直线 度 误 差 。 曲 线 上 任意 局 部 测量 长 度 的 两 端点 相对 于 曲线 两 端 
点 连 线 的 坐标 差 值 ， 就 是 导轨 的 局 部 误差 。 

2， 导 轨 在 紧 直 平面 内 的 平行 度 

检验 简 图 如 图 37 所 示 ， 检 验方 法 及 误差 值 的 确定 如 下 : 

1) 将 水 平 仪 放置 在 床 散 横向 位 置 了 处 ， 等 距离 移动 床 鞍 检验 〈 其 移动 
距离 同上 ) 

2) 水 平 仪 在 全 部 测量 长 度 上 读数 的 最 大 代数 差 值 ， 即 是 该 导轨 的 平 
行 度 误差 。 


3. 超 差 调整 


如 发 现 本 项 检验 精度 超 差 ， 





可 对 机 床 安装 水 3 





重新 进行 调整 ， 


直至 达 
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到 规定 要 求 后 方 可 进行 以 下 几何 精度 项 目的 检验 。 
二 、 车 床 主轴 箱 箱 体 的 划 线 


























车 床 主轴 箱 箱 体 图 如 图 2-7 所 示 








主轴 箱 箱 体 的 划 线 步 又: 
1. 第 一 次 划 线 

















第 一 次 划 线 是 在 箱 体毛 坯 件 


























上 划 线 ， 主 要 是 合理 分 配 箱 体 上 每 个 孔 和 




















平面 的 加 量 





























而 位 置 商定 基础。 











1) 将 箱 体 











2) 用 划 线 盘 找 正和 、 了 和 孔 (和 
心 线 及 箱 体 的 上 下 平面 与 划 线 平板 基本 平行 。 











， 使 加 工 后 的 孔 壁 均匀 对 称 ， 为 第 二 次 划 线 时 确定 孔 的 正 











三 个 千斤 项 支承 在 划 线 平板 上 ， 如 图 38 所 示 。 
关 动 轴 孔 、 主 轴 孔 都 是 关键 孔 ) 的 水 平 中 
















































































直 ， 若 差异 较 大 ， 
平行 方向 借 料 。 


























3) 用 直角 尺 找 正 X、7 孔 的 两 端面 











局 
eS 
沙 
2 





平面 G 与 划 线 平板 基本 重 


























可 能 出 现 某 处 加 工 余 量 不 足 ， 应 调整 千斤 顶 与 A、B 的 

















4) 然后 以 了 孔 内 壁 凸 台 的 中 心 (在 铸造 误差 较 小 的 情况 下 ， 应 与 孔 
合 ) 为 依据 ， 划 出 第 一 放置 位 置 的 基准 线 I 一 工 。 





中 心 线 基本 重合 









































5) 再 以 I 














I 线 为 依据 ， 检 查 其 他 孔 和 平面 在 图 样 所 要 求 的 相应 位 置 
上 是 否 都 有 充分 的 加 工 余 量 ,以 及 在 C、 






















































































九重 直面 上 各 和 孔 周 围 的 螺 孔 是 否 有 









































合理 的 位 置 .一 定 要 避免 螺 孔 有 大 的 偏 移 , 如 发 现 孔 或 平面 的 加 工 余 量 不 足 ， 




















都 在 进行 借 料 ， 对 加 工 余 量 进行 合理 调整 
I 线 为 基准 ， 按 图 样 尺寸 上 移 120mm 划 出 上 表面 加 工 


6) 最 后 以 I 






















































































并 重新 划 出 工 一 工 基准 线 。 












































线 ， 再 下 移 322mm 划 出 底面 加 工 线 。 





7) 将 箱 体 翻 转 90°， 


图 39 所 示 。 









































8) 用 直角 尺 找 正 基 准 线 工 一 工 与 
孔 两 壁 凸 台 的 中 心 位 置 。 


























9) 再 以 此 为 依据 ， 




















工 余 量 的 前 提 下 ， 划 出 第 三 放置 的 基准 
10) 以 I 一 I 为 基准 ， 
面 的 加 工 余 量 是 否 合理 分 布 ， 若 某 一 音 























] 三 个 千斤 项 支承 ， 放 和 置 在 划 线 平板 上 ， 如 



































划 线 平板 垂直 ， 并 用 划 线 盘 找 正 了 






































兼顾 已 、 尺 〈 储 油 池 外 壁 见 图 2-7)、G 平面 都 有 加 



































线 工 一 工 。 



































检查 各 孔 是 否 有 充分 的 加 工 余 量 ，E、F、G 平 





























重新 划 出 I 一 I 











基准 线 。 


位 的 误差 较 大 ， 都 应 借 料 找 正 后 ， 
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01 . 


























图 38 用 三 个 千斤 项 支承 在 平板 上 图 39 箱 体 翻转 90° 支承 在 3 

















板 上 


11) 最 后 以 开 一 开 线 为 依据 , 按 图 样 太 寸 上 移 8lmm 划 出 五 面 加 工 线 ， 





























再 下 移 146mm 划 
面 加 工 线 (图 2-7)。 
12) 将 箱 体 番 











转 90”， 用 三 个 干 斤 





顶 文 承 在 划 线 平板 上 ， 如 图 40 所 示 。 











13) 用 直角 





























尺 找 正 I 一 1、 了 I 一 











荆 两 条 基准 线 与 划 线 平板 垂直 。 
14) 以 主轴 孔 了 内 壁 凸 台 的 高 度 


























为 依据 ， 兼 顾 D 面 加 工 后 到 7T、S、R、 





2 孔 的 距离 〈 确 





板 的 偏 移 量 不 大 )， 划 出 第 三 放置 位 置 
的 基准 线 亚 一 焉 ， 
15) 然后 上 移 672mm 划 出 平面 C 














的 加 工 线 。 








16) 检查 箱 体 在 




















保 孔 对 内 壁 凸 台 、 筋 






































即 D 面 的 加 工 线 。 















































三 个 放置 位 置 上 














的 划 线 是 否 准确 


> 当 看 


有 认 无 误 后 ， 冲 

















出 样 冲 孔 ， 转 加 了 
2. 第 二 次 划 线 








[工序 进行 平面 加 工 。 轩 和 























出 五 面 加 工 线 , 仍 以 工 一 开 线 为 依据 下 移 142mm 划 出 


7 wy 
DOAN OG 


o 





























箱 体 的 各 平面 加 工 结束 后 ， 在 各 孔 内 装 紧 ! 






































位 置 涂 色 ， 以 便 划 出 各 孔 中 心 线 的 位 置 。 


















































心 塞 块 ， 并 在 需要 















箱 体 再 翻转 90° 支承 在 平板 上 





I 线 的 
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1) 箱 体 





的 放置 如 











在 箱 体 底面 和 划 线 








心 距 是 否 有 较 大 的 误差 ， 若 发 ] 





涂 色 ， 然 后 按 


注意 箱 体 底面 
划 线 




















尺寸 不 准 

















出 其 他 孔 





用 划 规 划 圆 ， 并 冲 H 
| 线 














线 I 











3) 





2) 用 游标 高 度 卡 
水 平 位 置 


局 











工 。 
再 分 别 以 上 平 二 

















的 水 平 位 置 线 。 





























4) 将 箱 体 翻转 


5) 以 划 线 平板 为 基准 
位 置 线 工 一 工 〈 以 了 


90”， 如 


























6) 然后 按 图 














样 
7) 将 箱 体 翻转 90”， 
8) 以 划 线 平板 为 基准 
划 出 孔 T、S、R、0Q 的 垂 ] 
9) 检查 各 平面 内 各 了 





的 尺 


如 





























人 








区 | 











图 38 所 示 ， 
F 板 之 间 ， 垫 铁 厚度 要 大 于 储 洲 
与 热 铁 和 划 线 平板 的 接触 面 要 擦 干净 ， 避 免 因 夹 有 异物 而 使 
尺 从 箱 体 的 上 平面 


A 和 了 I 一 了 线 为 尺寸 


但 不 











j 千 斤 项 而 








两 块 平行 


二 





- 垫 铁 安放 
出 部 分 的 高 度 ， 应 


是 


池 





















































4 下 移 120mm， 划 出 主轴 孔 了 的 











< 





准 ， 按 图 





样 的 尺 十 要求 划 











图 39 所 示 的 位 置 , 平面 G 直接 放 在 划 线 平板 上 。 
人 上 移 142mm， 用 游标 高 度 卡 
E 轴 箱 工 作 时 的 安放 位 置 为 基 


















































尺 划 出 孔 了 的 重 






































准 )。 











寸 要求 分 别 划 出 各 和 孔 的 垂直 位 置 线 。 
图 40 所 示 的 位 置 , 平面 
分 别 上 移 180mm、348mm、 
置 线 (以 主 加 












































D 直接 放 在 划 线 平板 上 。 
421mm、550mm, 























上 箱 工作 时 























[的 水 平 位 置 











的 安放 位 置 为 基准 )。 





不 























与 重 


直 位 置 














10) 分 别 以 各 了 








3. 第 三 次 蕊 














的 斥 寸 是 否 准确 ， 子 








可 














所 














岗 有 较 大 误差 ， 应 找 出 原因 ， 及 








时 纠正 。 














L 的 水 平 线 与 牌 





























9 线 的 交点 为 圆心 ， 按 各 孔 的 加 





8 样 冲 孔 ， 按 工序 进行 孔 加 工 。 











在 各 孔 加 工 合格 后 ， 将 箱 体 平稳 地 置 于 划 线 平板 上 ， 在 需 划 线 的 部 位 























已 力 





中 











平面 和 孔 为 














三 、 雏 削 平 面 和 曲面 



































< 


准 划 出 各 有 关 的 螺 孔 和 六 








孔 的 加 工 线 。 



































































































































键 削 平面 和 曲面 制 件 如 图 2-8 所 示 。 该 制 件 刍 削 加 工 前 经 铣削 加 工 
而 成 。 

操作 步 又: 

1) 用 细 雏 加工 4 面 和 B 面 ,表面 粗 烟 度 值 达 到 Ral.6mm，A 面 对 B 
面 的 垂直 度 精 度 达 到 0.02mm。 

2) 以 A、B 面 为 基准 按 图 样 划 截面 形状 及 尺寸 加 工 线 。 

3) 按 划 线 用 手 锯 去 余 量 ， 留 粗 刍 余 量 不 小 于 0.5mm。 粗 雏 后 ， 留 细 














py 











余 量 不 小 于 0.2mm。 
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4) 以 A 面 为 基 Y 














任 进 行 细 鱼 ， 











0.02mm:; 














对 称 度 公差 为 0.02mm; 细 刍 
5) 分 别 月 
尺寸 10_00s mm 月 





再 以 B 面 为 车 











LE 进行 细 刍 ， 























千分尺 检查 














3 


百 
由 














确 





全 














保 




















R10mm; 加 工 
上 指示 表 、 圆 弧 样 板 、 标 YY 





尺寸 35_00; mm、 平 行 度 公差 为 
及 十 50 0 mm、20*00% mm 及 
尺寸 30 00 mm.。 











四 、 燕 尾 形 导轨 的 刊 前 和 检测 





3 
TY 


尾 形 








导轨 多 














| 于 车 床 思 架 汶 





板 、 铣 床 工 作 台 、 和 牛头 刨床 的 滑 枕 等 





小 件 导 轨 。 其 结构 简 图 
其 刊 前 和 检测 的 操作 步 又 如 下 : 








1. 刊 前 表面 2、3 


1) 首先 在 平板 上 将 底下 


如 





图 41 所 示 。 











] 市 














刊 平 


面 2、3。 


3) 在 刊 研 表面 





2) 然后 用 角度 平 


























、3 的 过 程 中 ， 





























多 次 用 指示 表 检 测 两 个 面 的 平行 度 
误差 ， 直 到 合格 为 止 〈《 注 : 指示 表 
































图 41 燕 


的 最 大 差 值 即 为 2、3 两 面 的 平行 度 误差 )。 








2. 刊 








前 斜 面 4、5 
1) 用 角度 平 





尽 刊 前 


2) 在 刮 衣 过 程 中 ， 














4、5 
































两 斜面 。 
多 次 用 量 棒 及 干 分 尺 在 导轨 全 长 三 个 位 置 ( 即 两 





已 
J 














y 





作 量 棒 检 查 平 行 度 、 圆 绝 面 、 测 
民 寸 30 omm、35 oo mm 和 50 oosmm。 


轨 的 刮 衣 和 检测 





























头 和 中 间 ) 进行 平行 度 误差 的 检测 ， 直 到 合格 为 目 《〈 注 : 干 分 尺 的 最 大 
数 差 即 为 两 燕尾 斜面 的 平行 度 误差 )。 


3) 在 刊 判 表面 1、2、3、4 时 , 妇 
其 检测 方法 如 下 : 
G) 在 d 了 和 孔 内 紧密 地 扣 














@ 在 角 
侧 素 线 上 。 
@@ 沿 燕 

















~ 


度 





RR 上 安 





SI 











块 指示 





























百 
风 








注 : 








台 终 


人 


ji 入 一 个 检验 棒 。 


将 测 关 





项 在 圆柱 量 











里 











读 


保持 与 4 孔 中 心 线 的 平行 度 要 求 。 


佬 的 上 素 线 和 








忆 导 轨 全 长 移动 ， 表 读数 的 最 大 差 f 
导轨 的 平行 度 误差。 
注 ， 圆柱 量 棱 直 径 的 选择 见 表 1。 





[ 即 为 4d 于! 





心 线 与 燕 

















eal 
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表 1 燕尾 导轨 检测 量 棒 直 径 (单位 : mm) 
d 6 12 25 
6~10 12~20 | 25~32 
A 32~70 | 60~100 | 125~250 
F 42~73 | 78~167 | 160~278 














五 、 对 开 式 轴瓦 的 刮 前 

1. 操作 要 点 

口诀 ” 配 刊 研 具 要 得 法 ， 上 下 半 瓦 标记 打 ; 修 粗细 精 刊 半 瓦 ， 组 合 刊 
去 误差 螺钉 松紧 均 有 序 ， 合 研 斑点 不 虚假 ;整个 刮 好 加 垫 片 ， 轴 瓦 乔 


























= 














=a 





才 算 里 。 

2. 操作 步骤 

(1) 读 图 轴瓦 内 孔 要 求 接触 显 点 数 为 15 点 /25mmx25mm， 如 图 2-9 
所 示 。 

(2) 准备 工具 、 辅 具 ”选取 合适 的 内 孔 粗 刮 刀 、 精 刮刀 ， 活 扳手 一 件 。 
准备 调 好 的 显示 剂 ， 毛 刷 ， 纱 布 ， 木 棒 等 。 

(3) 检查 毛坯 ”毛坯 为 车 削 后 的 半成品 。 

(4) 刊 研 

1) 用 木 棒 轻 敲 轴瓦， 将 车 后 的 半成品 轴瓦 分 开 。 用 刊 刀 刊 净 轴瓦 端 
口 焊锡 ， 清 理 轴瓦 表面 ， 去 除 毛 刺 ， 将 上 、 下 两 块 轴瓦 打 标 记 。 

2) 将 两 半 轴 瓦 依 次 夹 持 在 台 虎 钳 上 。 

3) 用 粗 刮 刃 轻 刮 两 轴瓦 内 表面 ， 刊 去 机 加 工 刀 痕 。 

4) 卸 下 轴瓦 的 下 瓦 ， 夹 紧 上 瓦 。 

5) 粗 刮 上 瓦 内 表面 二 

Q 第 一 遍 刊 研 姿势 如 图 42a 所 示 
的 内 曲面 的 刊 前 方法 ， 左 手 在 前 下 握 刀 a) 


杆 ， 右手 在 后 上 握 刀 杆 ， 刀 柄 卡 在 右 小 
臂 弯 帘 处 ， 目 视 轴 瓦 内 表面 。 左 手 压 刀 
控制 方向 ， 往 回 勾 刮 ， 右 手 加 力 抬 刀 向 


上 挑 乔 ， 切 前 刃 下 刀 由 轻 至 重 ， 切 前 丸 
抬 刀 由 重 至 经 ， 两 手 配 合 ， 使 刀具 在 内 。。 图 42 内 曲面 的 刊 训 方法 
曲面 上 做 螺旋 挑 刮 。 
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@ 第 二 这 粗 刊 与 第 一 忆 粗 刊 方 向 交叉 成 60"~75- 角 , 左手 在 前 改 为 向 


图 42b 所 示 。 











前 上 方 推 挤 刮 ， 右 手 在 后 握 持 刀 柄 改 为 配合 左手 向 右前 上 方 挑 刊 ， 姿 势 如 














6) CR 义 地 涂 上 红 丹 粉 ， 在 工艺 轴 配 研 段 薄 而 均匀 























地 涂 上 普鲁士 


士 赣 

















7) 将 轴 放 在 轴 所 上， 转动 轴 进 行 研 点 。 


8) 精 刊 


25mmx25mm 

















轴瓦 ， 刊 至 轴 能 与 轴瓦 底部 接触 均匀 ， 显 示 点 分 布 达 到 
范围 内 15 点 左右 。 














9) 卸 下 上 瓦 ， 装 上 下 瓦 ， 并 夹 紧 。 
10) 粗 刮 下 瓦 ， 方 法 同上 瓦 。 


11) 精 乔 
12) 将 上 、 








下 瓦 ， 方法 后 喇 上 上风 。 


下 轴瓦 薄 而 均匀 地 涂 上 红 丹 粉 。 





























13) 将 轴 放 入 上 、 下 轴瓦 中 ， 按 图 43a 装 好 ， 并 按 一 定 顺序 依次 拧紧 














螺母 ， 注 意 

















14) 将 螺母 均匀 松 开 ， 即 旋 松 一 个 后 ， 再 旋 松 男 一 个 ， 不 要 全 部 松 开 














j 力 要 均匀 ， 转动 轴 进 行 研 点 ， 如 图 43b 所 示 。 











中 | 一 
一 一 一 


a) 


b) 








项 











43 ”转动 轴 进 行 研 点 






































个 后 ， 再 松 另 




















装 后 的 接触 点 。 


15) 分 清 两 轴瓦 上 的 研 点 ， 重 刮 灰 亮 点 ， 轻 刊 黑 色 点 ， 精 刊 两 轴瓦 组 


A 











16) 重复 步骤 12) 一 15$)， 反 复 精 刊 轴 瓦 内 表面 至 符合 图 样 要 求 。 


























17) 用 煤 ; 

















| 清洗 轴瓦 ， 擦 干 煤油 ， 并 涂 上 润滑 } 
































18) 根据 要 求 的 间 际 大 小 ， 在 两 轴瓦 之 问 加 芭 适 当 的 调整 攻 热 片 ， 压 紧 





并 拧紧 螺母 。 
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(5) 自 检 ”检查 刮 研 接触 精度 、 配 合 间隙 是 否 合格 。 























(6) 清理 工作 完毕 后 ， 


3. 注意 事项 





1) 涂 显示 剂 时 ， 粗 











i 





的 平面 度 和 直线 度数 值 来 表示 。 
大 型 锻压 设备 轴瓦 








EN 





外 摩擦 片 会 打滑 ， 传 递 转 外 








2) 用 工艺 心 轴 作 曲面 刊 研 的 研 具 时 ， 心 轴 直 径 要 定 准 ， 用 配件 配 丰 
才 ， 注 意 不 要 划 伤 配件 工作 表面 。 














清理 工作 现场 。 





刊 可 多 涂 一 些 ， 随 着 精度 的 提高 ， 涂 层 应 渐 注 。 

















点 时 ， 用 力 要 均 久 适度， 避免 研 点 不 真实 。 






















































































3) 不 要 用 嘴 吹 曲面 刊 研 的 切 丑 ， 应 用 擦 布 或 毛 刷 清理 ， 以 防 伤 眼睛 。 









































4) 三 角 刊 刀 用 后 要 受 善 放置 ， 以 免 伤 人 。 





4. 刊 前 精度 




















的 检查 








常用 的 检查 方法 有 两 种 : 一 种 是 以 25mmx25mm 正方 形 方 框 单 在 被 检 
表面 上 ， 根 据 方 框 


























点 的 分 布 应 在 受 
































内 接触 点 的 显 点 数目 多 少 来 表示 ; 男 一 种 方法 是 用 允许 

















二 


前 精度 的 检查 除 接触 点 的 显 点 数目 外 ， 还 要 检查 
力 较 大 的 区 



































域 。 


六 、 车 床 主轴 箱 内 的 片 式 摩擦 离合 器 的 摩擦 片 间隙 调整 
开 时 的 间 阶 要 适当 。 如 间隙 太 大 ,操纵 时 压 紧 不 够 , 内 、 


要 求 装配 后 松 











E 小 ， 


摩擦 片 容易 发 热 、 磨 损 ， 如 间 际 太 小 ， 操 


纵 时 压 紧 费力 ， 且 失去 保险 作用 ， 停 机 时 ， 摩 擦 片 不 易 脱 开 ， 严 重 时 可 导 
致 摩擦 片 烧 坏 。 


整 间 际 。 








调整 方法 是 ， 先 将 只 


























E 位 销 2 压 入 螺母 1 的 缺口 下 ， 然 后 转动 螺母 1 调 





























旺 





调整 后 ， 要 使 定位 销 弹出 ， 重 新 进入 螺母 的 缺口 中 ， 以 防止 螺母 
在 工作 过 程 中 松 脱 











( 见 图 44)。 











图 44 











片 式 摩擦 离合 器 的 调整 








] 一 螺 


母 ” 2 一 定位 销 ”3 一 滑 套 
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七 、 闭 式 蜗杆 传动 机 构 的 装配 

1. 操作 方法 和 步骤 

1) 对 零 部 件 进 行 清理 并 作 一 般 性 检查 。 
2) 严格 检验 箱 体 孔 的 中 心 距 和 轴线 间 的 交角 , 其 偏差 应 达到 规定 要 求 。 
其 检验 步骤 如 下 《〈 见 图 45): 



























































b) c) 

















图 45 ”蜗杆 副 的 轴 交 角 和 中 心 距 的 检查 
a) 用 指示 表 检 查 蜗 杆 副 的 轴 交 

pb) 用 样板 检查 蜗杆 副 的 轴 交 角 和 中 心 距 
c) 用 内 径 干 分 尺 检查 中 心 距 

1、2 一 检验 心 轴 3 一 摇 杆 (或 样板 ) ”4 一 指示 表 

















































































































G 分 别 将 检验 心 轴 1 和 轴 2 插入 箱 体 孔 中 。 
@ 在 心 轴 2 上 套 上 摇 杆 3 的 一 端 , 在 摇 杆 3 的 男 一 端 固定 一 个 指示 表 。 
@@ 摆动 摇 杆 使 指示 表 测 头 与 心 轴 1 两 端的 两 点 即 m 和 nn 相 接 触 ， 从 
而 得 到 两 个 读数 。 
a， 当 两 个 读数 相同 ， 则 两 轴 交 角 为 90 。 
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b， 当 两 个 读数 (其 相间 距离 为 L) 不 相同 ， 即 有 差 信 4 ， 当 蜗轮 的 共 
宽 为 b2 时 ， 则 轴 交 角 偏 差 4 掺 可 由 公式 4 万 = 全 来 计算 。 
3) 依据 技术 要 求 ， 将 凯 杆 和 凯 轮 轴 安 装 到 位 。 一 般 情况 多 为 从 凯 轮 
安装 开始 进行 但 有 时 ， 也 可 先 从 装 蜗杆 开始 进行 )。 
4) 两 者 安装 就 位 后 , 即 可 按 图 46 所 示 进 行 蜗杆 副 的 中 间 平 面 偏 移 量 的 
检查 。 
其 步骤 为 《用 样板 检查 ) 

Q@ 先 将 样板 先后 紧 靠 在 蜗轮 两 侧 的 端面 上 ， 然 后 用 塞 尺 测量 样板 与 
蜗杆 之 间 的 间 隐 a， 如 图 46a 所 示 。 

@ 若 测 得 凯 轮 两 侧 的 间 阶 相 等 ， 则 说 明 晶 轮 中 间 平 面 无 偏差 ， 若 不 
相等 , 说 明 装配 不 正确 , 两 侧 测 得 的 间 队 差 值 即 为 蜗轮 中 间 平面 的 偏 移 量 ， 
偏向 间 阶 小 的 一 便 。 
5) 检查 凯 纶 蜗杆 的 哮 合 间隙 。 采用 直接 测量 法 ， 其 步 又 如 下 《( 见 图 47)。 



























































































































































































































































































































A 
NS 


EN 
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LL 
PP 








SS 


一/ 四 用 和 本 = 
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图 46 蜗杆 副 的 中 间 平 面 偏 移 量 检查 方法 图 47 用 指示 表 直 接 测量 蜗轮 蜗杆 的 测 隙 
QD 将 指示 表 的 测 头 直 接触 压 在 蜗轮 轮 齿 表面 的 法 向 ,使 蜗杆 固定 不 动 。 
慢 慢 地 左右 转动 蜗轮 ， 其 指示 表 读 出 的 最 大 指示 值 ， 即 为 蜗轮 和 
蜗杆 齿 面 之 间 的 侧 际 应 符合 规定 )。 
6) 检查 路 合 接触 情况 。 其 步骤 如 下 。 
先 在 蜗杆 的 工作 表面 上 注 注 地 涂 上 一 层 颜色 ， 然 后 使 其 与 蜗轮 

























































































































































































四 

相 顺 合 。 

@ 慢 慢 地 正 、 反 转动 蜗杆 几 周 ， 这 样 在 蜗轮 的 齿 面 上 就 留 下 了 色 迹 。 

@) 依据 接触 色 迹 即 斑点 分 布 的 位 置 及 尺寸 大 小 ， 即 可 判断 路 合 质量 

(应 符合 规定 )。 
7) 蜗杆 传动 装配 后 ， 必 须 经 过 跑 合 ,通常 转速 为 50~100r/min， 且 应 
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保持 低速 和 逐步 加 载 ， 在 额定 载荷 下 应 昌 
清洗 ， 将 润滑 } 1， 并 应 将 调整 


好 钢印 标记 ， 以 便 日 









































| 换 成 新 





























后 拆 装 





2. 检查 和 检验 


1) 盘 动 蜗杆 负 ， 应 转动 灵活 ， 无 阻 滞 现 象 ，| 
置 时 ， 则 旋转 蜗杆 所 需 的 力矩 都 应 大 致 相 同 。 
E 转 速 下 空 载 试 运转 时 ， 蜗 杆 传动 闭 
和 振动 ， 且 轴 


2) 在 额 和 


异常 声响 


稳 ， 无 





























时 能 维持 原 有 的 理想 状况 。 


















































八 、C630 车 床 主轴 组 件 的 装配 与 调整 


主轴 结构 的 单项 零件 修理 以 后 ， 然 后 进行 装 














预 装 调整 和 试 运转 调整 。 


1) 预 装 调 整 : 预 装 调整 的 目 
理 后 能 否 满足 组 装 要 求 ， 另 一 方 四 

















保证 底 轿 
预 装 




















与 床 身 的 接触 以 及 主轴 轴 
的 顺序 是 : 先 将 主轴 箱 内 的 卡 环 13、 调 心 滚 子 轴 





壳 体 5 及 
端 孔 穿 入 并 依次 套 入 前 轴承 14 内 圈 一 卡 环 13 一 衬 套 12 一 


10 一 平 键 一 大 齿轮 8 一 圆 螺 母 一 垫圈 1 一 对 开 热 圈 7 一 折 





内 图 











一 衬 套 3 和 
Q 要 点 

a， 禁止 敲 击 轴承 深 动 体 、 衬 套 和 垫圈 的 端 奋 
b. 先 调整 后 轴 
@ 方 法 : 装配 时 ， 边 穿 
锁 紧 圆 螺母 ， 锁 紧 螺 块 。2 
dad. 


2， 逐 渐 收 紧 加 








百 
由 





锥 深 子 轴承 的 外 














后 到 














风 
























































的 在 于 :一 方针 


包 合 1 一 5h， 跑 合 合 


自 合 好 的 蜗轮 和 蜗杆 的 轴 向 距离 做 


置 应 润滑 良好 ， 转 动 平 
承 温 升 和 密封 状况 均 应 符合 技术 要 求 。 


配 调整 ， 


检查 主 















































空 箱 便 于 翻转 箱 体 ， 修 刊 箱 
线 对 床 身 导轨 的 平行 度 。 


后 ， 应 全 部 














j 且 当 蜗 轮 处 于 任何 位 








分 两 步 进 行 ， 即 


轴 结 构 各 单 件 修 
体 底面 ， 以 





























图 








列 螺 母 2， 如 图 


上 承 ， 后 调 
入 了 





加 





上 承 的 调整 : 如 














面 ， 用 适当 





至 手感 主 














锥 浪子 和 
的 力 前 























H 承 4 和 止 推 
后 推动 主旨 











承 外 圈 、 后 轴承 








装配 到 位 ， 然 后 将 主轴 小 直径 端 从 主轴 箱 右 














吾 
由 





螺母 、 螺 钉 11、 























E 力 车 





承 6 一 轴承 4 














2-10 所 示 。 














部 位 。 





整 前 轴承 。 



































FE 轴 边 安装 零件 。 安 装 到 位 后 ， 打 紧 螺钉 ， 


E 调 整 后 轴承 ， 然 后 再 调整 前 轴承 。 





2-10 所 示 ， 先 将 





圆 


螺母 11 松 





开 ， 旋 转 圆 螺 














多 
上 ， 保证 负 





上 承 6， 用 
向 间 









































手 转 动 大 齿轮 8， 若 感觉 不 太 灵 活 ， 可 | 








b. 
有 原始 的 径 向 间 际 ， 供 使 

















前 组 








旋转 灵活 





无 了 上 


章 示 表 触 及 主 负 
阶 在 0.01mm 之 内 。 

















] 铜 棒 在 主 匠 
滞 即 可 ， 最 后 锁 紧 






































如 
矿 


















































承 的 调整 : 





EE 

















承 的 内 孔 























的 前 后 振 击 
圆 螺 母 2>、11。 
有 1:12 的 锥 度 ， 内 外 滚 道 之 间 具 
时 调整 。 其 间 际 的 情况 见 表 2。 














前 肩 台 
同时 ， 用 
下 ， 直 
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表 2 调 心 滚 子 轴承 原始 间 阶 
轴承 小 端 内 径 原始 径 向 间隙 轴承 小 端 内 径 原始 径 向 间隙 
dmm ee dmm erV/hm 
起 上 最 小 最 大 起 此 最 小 最 大 
14 20 10 20 140 160 35 70 
20 30 15 25 168 180 35 75 
30 40 15 30 180 200 40 80 
40 50 15 30 200 225 45 90 
50 65 15 35 225 250 50 100 
65 80 20 40 250 280 55 110 
80 100 25 45 280 315 60 120 
100 120 23 50 315 355 65 135 
120 140 30 60 355 400 75 150 
调整 时 ， 逐 浙 访 让 11《〈 见 图 2-10)， 通 过 衬 套 12， 使 轴承 内 图 
在 主轴 锥 部 上 作 轴 疝 移动 ， 迫 使 内 圈 张 开 ， 保持 轴承 内 外 深 道 之 间 的 间 际 
在 0 一 0.005mm 为 宜 。 
主轴 间隙 的 检查 方法 如 图 48 





所 示 。 
如 
在 床 身 上 ， 























图 48 所 示 ， 先 将 主轴 箱 压 
再 把 伐 力 表 座 置 于 箱 


















































杆 以 20 一 30N 
人 
齿轮 8， 








AT 和 合 要 求 ， 











”检查 主轴 施 
a 














二 
取 趾 


上 上 ， 使 指示 表 触 及 主轴 有 颈 处 ， 
的 力 播 动 主 轴 ， 


ns 


a 











] 杠 
仿 碍 
] 手 旋转 
阻 滞 即 可 。 

















并 























超过 0.02mm。 在 检验 棒 中 心 孔 中 放 一 钢 球 ， 





在 钢 球 上 用 表 测 
d， 检 查 主 
板 上 ， 




















量 ， 其 轴 向 
轴 轴 线 对 床 身 导轨 的 平行 度 误 
全 指示 表 测 头 触 及 检验 棒 上 素 线 表 


仓 八 闫 








百 
风 








过 0 





跳动 量 不 超 








度 





























ep 





庆 




















300mm 长 度 上 平 

















丁 度 公 天 





为 0.03mm (远离 主轴 问 
含 查 时 ， 主 轴 箱 应 压 紧 在 床 身 上 。 


6 主轴 端 
凡士林 粘 住 ， 
.01mm 即 可 。 


: 将 法 兰 检验 棒 装 在 主轴 前 端 ， 调 整 检 验 棒 到 
不 超过 0.005mm, 里 





图 48 主轴 间 际 的 检查 方法 





300mm 处 不 


旋转 主轴 ， 














吴 差 : 将 指示 表 座 置 于 刀 


用 





架 拖 














。 移动 汶 板 ， 在 主轴 检验 棒 























许 向 





上 六 











素 线 远 离 


内 
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“311 





2) 试 运 转调 整 : 主轴 工作 间 隐 在 条 件 允 许 的 情况 下 越 小 越 好 ， 这 样 
可 以 提高 主轴 的 旋转 精度 和 刚度 ， 从 而 提高 加 工 工作 























面 的 粗糙 度 值 。 
QD 要 点 
































a. 必 须 在 主轴 结构 空运 转 至 温 升 至 最 高 值 并 稳定 后 调整 。 




















b. 调 整 应 迅速 准确 。 
c. 调 整 的 量 值 应 通过 搭 表 监 测 出 来 。 
@ 方法 
a. 打开 主轴 箱 盖 ， 按 油 标 位 置 在 主轴 箱 内 加 

























































































好 润滑 油 。 

















b. 适当 旋 松 主轴 承 圆 螺母 11 和 圆 螺 母 2， 月 



































F 的 精度 并 降低 加 工 表 
































昌 木 锤 在 主轴 前 后 端 适 当 








振 击 , 使 主轴 间隙 回 松 后 再 锁 紧 圆 螺 母 锁 块 , 以 保持 间 际 在 0.025 一 0.05mm 

















之 内 为 宜 

















备 好 一 块 指示 表 。 


d. 用 手 旋转 主轴 灵活 无 误 后 ， 盖 上 箱 盖 。 从 低速 到 高 





高 速 下 旋转 不 少 于 1h。 
e. 用 手 触摸 主轴 箱 前端 箱 体 ， 感 觉 温 度 达 到 
f. 
































< 加 




















c. 在 主轴 前 锥 孔 内 ， 插 入 一 配合 紧密 的 检验 棒 ， 并 在 刀 架 拖 板 上 准 























也 




















最 高 值 并 达到 稳定 。 














机 ， 将 指示 表 测 头 垂直 检验 棒 外 圆 并 触及 素 线 。 

















g. 用 lm 长 枉 杆 ， 手 主轴 前 端 外 露 部 分 ， 观 察 指示 表 显 示 的 主轴 径 向 


间 隐 数值 。 














h. 打开 箱 盖 ， 松 开 圆 螺母 锁 块 ， 先 调 后 轴承 圆 螺 母 ， 再 调 前 轴承 圆 


螺母 ， 根 据 揪 动 显示 的 径 向 间隙 ， 逐 渐 旋 紧 圆 螺母 2 和 11，j 


向 间隙 在 0 一 0.02mm 之 间 。 























3 




















周 整 主轴 的 径 


i， 调 整 后 ， 再 锁 紧 圆 螺母 2 和 11 的 锁 紧 块 ， 重 新 盖 好 箱 盖 。 
九 、V 形 导轨 与 平面 导轨 组 合 的 导轨 副 的 刊 前 与 检测 





1. 刊 研 顺序 





























先 刊 前 单条 V 形 导轨 使 其 直线 度 达到 要 求 一 























再 以 V 形 导 


轨 为 基准 刊 





























痢 平面 导轨 使 其 直线 度 达到 要 求 一 然后 再 用 型 


























平板 进行 配 丰 





















































要 求 〈 见 图 2-11 )。 
2. 操作 步骤 
刊 削 V 形 导 轨 面 A、B 

















、 精 刮 使 其 














研 点 数 达 到 要 求 一 最 后 用 刊 好 的 工作 台 与 床 喘 配 研 精 刊 使 其 研 点 数 达到 
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1) 调整 好 床 身 的 水 平 位 置 ， 检 查 A、B 面 的 直线 度 误差 。 
2) 用 标准 平 尺 研 点 刮 前 平面 4 面 达 到 要 求 。 
3) 再 以 刊 好 的 4 面 为 基准 用 V 形 直 尺 配 研 刊 前 B 面 ， 粗 刊 后 ， 使 用 
光学 平 直 仪 测量 V 形 导 轨 在 垂直 平面 内 及 水 平平 面 内 的 直线 度 并 作出 直 
线 度 误差 曲线 图 ， 如 图 49 所 示 。 
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15 



































光学 平 直 仪 格 数 


(el 













































































0 800 1200 1600 2000 2400 2800 
200 600 1000 1400 1800 2200 2600 


导轨 长 /mm 























图 49 V 形 导 轨 两 个 方向 误差 曲线 图 


Q 图 中 曲线 说 明 
曲线 1 表示 在 铅 垂 平面 内 的 直线 度 。 
曲线 2 表示 在 水 平平 面 内 的 直线 度 。 
c. 曲线 3、4 是 依据 曲线 2 绘 出 的 曲线 。 
| 
由 
x 


















































































































































线 3 表示 4 面 的 弯曲 情况 。 
H 线 4 表示 B 面 的 弯曲 情况 。 
































@ 对 V 形 导 轨 两 个 方向 误差 曲线 图 的 分 析 
面 内 的 形状 中 四 ， 且 正中 误差 最 大 。 











































































































a， 晶 线 1 表示 导轨 在 垂直 
| 




































































b. 曲线 2 表示 导轨 A 面 在 水 平平 面 内 中 间 凸 ， 导 轨 B 面 在 水 平平 面 
内 中 间 巴 
c. 依据 曲线 1 应 多 刮 导轨 两 端 , 而 依照 曲线 2 应 多 刊 A 面 的 中 间或 B 




































































面 的 两 端 ， 若 多 刮 4 面 中 间 ， 显 然 对 曲线 1 不 利 ， 必 须 多 刮刀 面 两 端 。 
@@ 修 刊 方法 
a. 采用 阶梯 刮 削 法 ， 即 在 导轨 0 一 800mm 段 ， 应 从 深 刊 过渡 到 浅 刮 ， 
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在 导轨 1800 一 2800mm 段 ， 则 应 从 浅 刊 过 渡 到 深 刊 。 

b. 先 刊 好 V 形 导 轨 铬 垂 平面 内 的 直线 度 ， 再 修 刮 V 形 导轨 水 平面 内 
的 直线 度 。 
c. 进行 多 次 的 测量 和 刊 前 ,使 V 形 导 轨 在 铅 垂 平面 内 和 水 平平 面 内 
的 直线 度 均 达到 0.02mm。 

3. 型 前 平面 导轨 C 

以 刊 好 的 V 形 导轨 为 基准 来 刊 前 平面 导轨 C。 

1) 用 水 平 仪 检查 导轨 面 间 的 平行 
度 将 测量 桥 板 横 跨 在 两 条 导轨 上 ， 在 
垂直 于 导轨 的 方向 上 放水 平 仪 , 使 桥 板 
沿 导轨 移动 ， 逐 段 检查 ， 水 平 仪 读数 的 
最 大 代数 差 即 为 导轨 的 平行 度 误差 , 如 
图 50 所 示 。 

2) 根据 测 得 的 各 段 误差 值 ， 分 别 
进行 刊 削 , 直到 平面 C 在 垂直 平面 内 直 ER 
线 度 为 002mm，V 形 导轨 与 C 平 面 导 和 加， 和 关 人 

a 导轨 与 平面 导轨 的 平行 度 
轨 的 平行 度 为 0.008mm。 

4. 用 型 面 平板 配 研 精 刊 

把 型 面 平板 涂 上 蓝 油 与 导轨 配 研 显 点 , 再 精细 刊 削 导轨 的 平面 A4、B、 
C， 直 到 研 点 数 达 到 12 一 16 点 /25mmx25mm 为 止 。 

5. 用 刮 好 的 工作 台 与 床 身 配 研 精 刊 

刊 好 的 工作 台 与 床 身 配 研 显 点 ， 精 细 刊 削 导 轨 的 平 盏 
直到 研 点 数 达 到 12 一 16 点 /25mmx25mm 即 可 。 


十 、 外 圆 磨床 磨 头 主 轴 “ 短 三 块 ” 轴 瓦 的 刊 澳 

操作 要 点 如 下 : 

1) 磨 头 主轴 轴瓦 与 球 头 螺钉 相配 的 圆 弧 为 对 偶 件 ， 拆 装 时 应 打 记 号 、 
按 对 装配 ， 并 保证 其 接触 率 不 应 低 于 65%。 

2) 将 主轴 箱 体 置 于 标准 平板 上 ， 刊 研 其 底面 ， 使 其 接触 率 不 低 于 6 一 
8 点 /25mmx25mm， 其 箱 体 前 后 主轴 和 孔 中 心 线 对 底面 的 平行 度 不 超过 
0.02mm 。 

3) 粗 刊 轴 瓦 ， 轴 瓦 的 结构 及 粗 刮 的 方法 如 图 51 所 示 。 在 标准 平板 上 
放 两 块 V 形 架 ， 将 已 修好 的 主轴 放 在 V 形 架 上 ， 在 轴 颈 上 涂 一 层 薄 薄 的 蓝 
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油 ， 将 轴瓦 在 主轴 颈 上 着 色 刊 研 ， 同 时 在 轴瓦 的 背面 上 用 指示 表 测 量 ， 检 
查 轴瓦 两 端的 厚度 差 ， 一 般 不 应 超过 0.01mm， 且 前 后 轴承 相对 应 的 两 块 
轴瓦 的 厚度 差 也 不 应 超过 0.01mm， 轴 瓦 表面 的 接触 率 刊 至 12 一 14 点 
/25mmx25mm 即 可 。 







































































xx 











图 51 轴瓦 的 结构 及 粗 刊 方法 





4) 合 研 精 乔 轴瓦 

Q@ 精 刮 时 不 装 主轴 的 止 推 环 部 分 。 将 主轴 下 部 的 四 块 轴瓦 分 别 按 对 
放 在 固定 支承 头 和 球 头 螺钉 上 ， 将 主轴 放 在 这 四 块 轴瓦 上 ， 然 后 插入 上 部 
两 块 轴瓦 ， 调 整 球 头 螺 钉 和 固定 支承 头 的 调整 热 片 厚度 ， 使 主轴 在 孔 内 对 
中 ， 其 方法 是 用 塞 尺 检查 各 轴瓦 背面 对 箱 体 孔 壁 的 间 队 是 否 均匀 。 

@ 再 将 箱 体 置 于 标准 平板 上 ， 检 查 主轴 轴线 对 箱 体 底面 的 平行 度 ， 
一 般 公差 为 0.02mm。 

@) 用 锁 紧 螺母 将 两 块 上 轴瓦 的 球 头 螺钉 锁 紧 。 复 查 一 次 平行 度 与 间 
隙 是 否 变化 ， 若 发 生变 化 应 重新 调整 。 

@ 然后 再 扳 动 辅 具 ， 转 动 主 轴 给 轴瓦 着 色 。 为 了 保证 调 好 的 轴线 不 
动 ， 在 精 乔 和 以 后 的 调整 过 程 中 ， 上 轴瓦 的 调整 螺钉 不 能 再 动 ， 拆 和 卸 主 轴 
时 只 能 松 开 下 部 两 块 轴 瓦 的 调整 螺钉 。 
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@ 然后 取 下 主轴 和 轴瓦 ， 进 行 精 刮 ， 其 接触 率 应 不 低 于 18 一 20 点 / 
25mmx25mm， 并 将 A 边 ( 见 图 51) 约 3 一 Smnm 宽度 上 乔 低 0.3 一 0.Smm， 
以 便 润滑 油 进入 轴瓦 形成 油膜 。 
































中 级 工 考 核 试卷 样 例 答案 
第 一 套 试 郑 


一 、 判 断 题 

] PC 4. (Vy) 33 CVD 6. (Vy) 
7. (VY) 8. (V) 9. (XxX) 10: (CD “TE; CW 2 
13. (V) 14. Cv) 15. (V) 16. (vv) 17. (xX) 18. (x) 
19. (Xx) 20. (x) 


二 、 选 择 题 
1. (C) 2. (D) 3. (D) 4. (B) 3 《C) 6. (D) 
7. (D) 8. (C) 9. (B) 10. (C) 
三 、 计 算 题 
1. 解 (1) 将 移动 读数 ( 格 ) 换算 成 与 测量 工具 相 适 应 的 斜率 值 
0，+0.008mm/200mm，+0.004mm/200mm，0，-0.004mm/200mm， 
-0.004mm/200mm，-0.004mmy/200mm， 
(2) 计算 出 各 挡 斜 率 值 代数 和 的 平均 值 G=0 
(3) 将 各 挡 变换 成 末端 点 的 坐标 值 ， 变 换 如 下 
+0.008 +0.004 0 -0.004 -0.004 
0+ + +7 4 +7 1 +7 | 
+0.008 +0.012 +0.012 +0.008 +0.004 
-0.004 
+7 | 
0 
(4) 导轨 全 长 上 的 直线 度 i 























即 : 
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潭 
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0 加 | Hi Hs 上 





答 ， 导轨 全 长 


2. 解 

















F= m/( =4kg x0.15mx( 


=2366N 





能 产生 2366N 的 离心 力 。 














答 : 传动 比 为 2。 
四 、 简 答题 


1， 答 


党 Ll 





笑 


灌浆 (一 次 灌浆 ) 











冷却 困 
坏 钻 头 。 




















F 图 ; 


钻头 较 长 〈 长 径 
E， 切 削 液 不 易 注入 到 切削 为 上 ， 造 


就 位 一 拆伙 、 


0.012mm 


[ 线 度 误差 为 0.012mm。 
3.14 x 600r/min ， 


30 , 





消 洗 、 润 滑 ， 


站 

















- 精 : 


“与 固定 一 精度 检验 、 


装配 一 找 正 一 初 平 与 地 脚 螺钉 孔 





调整 和 试 转 一 验收 。 








修 刮 工作 台 与 滑板 的 连接 面 ， 








[至 达到 要 求 为 止 。 




















包 分 析 各 侧面 的 形状 ;外 把 各 
名 将 各 侧面 板 展开 


NY 




















图 合 起 来 。 





出 面 分 别 展 开 ， 相 同 的 侧 板 只 























其 切削 刃 应 很 短 ， 且 应 呈 圆 绝 








.4 大 








比 大 ), 易 弯 曲 或 折断 ; 孔 比较 深 ， 排 导 


™ 
































成 钻头 磨 损 加 快 ， 甚 至 退火 烧 

















6. 答 优点 : 导向 精度 高 ， 磨 损 后 不 易 改 变 水 平方 向 位 置 ， 易 于 润 


滑 ; 缺点 : 切 


7. 
8. 
9 


个 咏 届 


品 


一 


10. 答 























导 易 积聚 在 导轨 上 面 ， 制 造 困 





























难 。 





结构 上 分 为 实心 和 空心 两 种 。 用 途上 分 为 粗 、 精 两 种 。 
分 别 用 于 接 通 工作 台 的 工作 进 给 和 快速 移动 。 

















四 个 阶段 的 顺序 为 : 升 > 停 ( 远 ) 











十 ， 从 动 件 将 重复 这 四 个 阶段 。 





有 5 大 特点 。 即 








习 


J 实现 变速 要 
11. 答 
直 交 错 成 90° 
蜗轮 旋转 。 
































蜗轮 为 从 动 件 ， 








， 当 蜗杆 转动 时 





~ 降 一 停 oe 。 山 轮 断 续 


开 





转 








能 获得 很 大 的 传动 比 ， 可 作 较 远 距离 的 传动 ， 





求 ， 可 改变 从 动 轴 回 转 方 向 ,可 
蜗杆 为 主动 件 ， 


进行 运动 合成 或 分 解 。 
蜗杆 与 蜗轮 的 轴线 在 空间 垂 





， 蜗 杆 的 螺旋 上 与 蜗轮 各 上 依次 哺 合 而 带动 

















































































































































































































































































































































































































答案 部 分 “中 级 工 考 核 试 卷 样 例 答案 .317 . 

12. 答 其 步骤 为 : 用 一 块 50mmx180mm ( 厚 3~5mm) 的 橡胶 
板 做 成 标 板 ， 表面 涂 白 漆 其 上 画 出 坐标 格 代替 坐标 纸 ; 包 水 平 仪 在 读 
数 后 ， 即 用 大 头 针 插 在 坐标 格 的 相应 位 置 处 ， 名 测量 完毕 ， 全 部 插 好 大 
头 针 ， 用 细 铜 丝 或 尼龙 线 连接 各 大 头 针 组 成 曲线 ， 四 再 用 直 尺 作 包 容 线 
或 头 尾 连 线 ， 看 最 大 坐标 的 “ 格 数 ”， 再 查 一 下 坐标 值 换算 表 即 是 直线 度 
的 误差 线 值 。 

13. 答 外 拆 装 时 ， 对 磨 头 主轴 可 与 其 相配 的 球 头 螺钉 打 记 号 ， 成 对 
装配 ;，@@ 将 主轴 箱 体 置 于 标准 平板 上 ， 刊 研 其 底面 ，@ 粗 刊 轴 瓦 ; 了 @ 合 而 
精 刮 轴瓦 。 

14. 答 包括 密封 圈 密 封 和 填料 密封 。 

15. 答 气 源 压力 控制 回路 和 设备 工作 压力 控制 回路 。 

五 、 作 图 题 

Q 依据 已 知 尺 寸 画 出 主 视图 和 俯视 图 ， 如 图 2-6 所 示 。 

@ 作 直线 11 与 主 视图 上 的 11 线 平行 。 

@) 作 直 线 11' 的 三 条 平行 线 ， 即 22'、33'、44'， 其 间距 等 于 主 视图 
上 的 a。 

@ 从 主 视图 上 的 点 1、 分 别 作 直 线 11、22、33、44 的 垂 线 

8 条 )， 与 上 述 平行 线 11'、22'、33^、44 一 一 对 应 相交 (8 个 交点 )。 

加 将 上 边 4 个 交点 和 下 边 4 个 交点 分 别 用 直线 相连 接 ， 即 得 到 斜 正 
六 棱柱 的 1/2 展开 图 。 

第 二 套 试卷 

一 、 判 断 题 

1. (X) 2. (xX) 3.(v) 4.(CV) 5 

7. (X) 8. (x) 9. (x) 10. (vy) 1l. (vy)， 12. (CY) 

13. (xX) 14. (XxX) 15. (xX) 16. (XxX) 17. (XxX) 18. CVD) 

19. C(V) 20. (xX) 

二 、 选 择 题 

1. (D) 2.. 《DY 3. (C) 4. (B) $5. ©) 6. (C) 


“318 . 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 





的 





7. (B) 8. (C) 9. (B) 10. (D) 
三 、 计 算 题 
. 解 因为 w = 


ew 


1000 
所 以 e=1000Y -_ 1000 x1x 60 7 _0 osmm 
四 2r x10000 
=9.5x10“m 
根据 偏心 距 e 可 以 求 出 不 平衡 力矩 M， 即 
M=TR=We=1000N X9.5X 10 “+ m=0.95N . m 



































如 果 此 旋转 件 上 两 个 动 平衡 找 正 面 ， 在 轴 向 是 与 旋转 件 的 重心 等 距 




















则 每 一 找 正 面 上 的 不 平衡 力矩 可 取 


5 =0.4753N .m 























答 : 这 相当 于 在 半径 475mm 处 允许 的 剩余 不 平衡 力 为 IN。 
2 


.人 解 
L Pp 
ne ge 
2 
pe SON Smm i 








L 9.8m/s’ “550mm 
答 : 检测 时 ， 手 柄 端 部 需 挂 0.5kg 的 配 重 。 
n Z 
3 解 依据 公 \ 式 i i= 0 蜗杆 至 蜗杆 蜗轮 
多 蜗轮 7 山 轮 “蜗杆 
: ZX 蜗轮 三 Z 凯 村 Xi] x 120=120 
答 : 蜗轮 齿 数 为 120。 


四 、 简 答题 

















em 






































2. 答 平行 度 误 差 是 靠 主 轴 箱 底 平 面 控制 的 。 
3. 答 通常 有 两 种 画 法 ， 即 圆周 长 法 和 圆心 角 法 。 
4. 答 

























































































长 ， 切 前 的 宽度 大 ; 刃 倾 角 为 正 值 。 








齿 薄 弱 ; 


| 





1. 答 机 械 设备 坐落 在 广 房 内 ， 相 互 间 各 自 应 有 的 高 度 就 是 设备 的 


横 刃 较 长 ， 横 刃 前 角 为 负 角 ， 主 切削 刃 各 点 的 前 角 不 一 样 ; 


带 较 宽 ， 没 有 副 后 角 ; 外 缘 处 的 尖 角 较 小 ， 前 角 很 大 ， 刃 齿 主 切 


















































































































































答案 部 分 “中 级 工 考核 试卷 样 例 答案 “319 . 

5. 答 销 头 易 侦 斜 、 索 曲 ; 钻 出 的 孔 不 圆 ， 轴 线 倾斜 ， 钻 头 也 易 折 断 。 

6. 答 优点 : 可 承受 单 向 的 颠覆 力矩 ， 高 度 尺寸 小 ， 调 整 方 便 ; 缺 
点 : 刚度 低 。 

7. 答 第 一 次 划 线 的 内 容 是 : 确定 箱 体 加 工 面 的 位 置 ， 划 出 各 平面 
的 加 工 线 ， 第 二 次 划 线 的 内 容 是 : 以 加 工 后 的 平面 为 基准 ， 划 出 各 孔 的 加 
工 线 和 十 字 找 正 线 ;第 三 次 划 线 的 内 容 是 ， 划 出 与 加 工 后 的 孔 和 平面 尺寸 
有 关 的 螺 孔 、 油 孔 等 加 工 线 。 

8. 答 作用 有 两 个 。 即 自动 消除 丝 杠 与 螺母 间 的 间 除 和 逆 铣 时 顺 铣 
机 构 自 动 松 开 以 减少 丝 杠 螺母 间 的 磨损 。 




















公 证 中 
9. 答 溺 月 


的 有 两 种 。 即 等 速 运动 、 等 加 速 、 等 减速 运动 。 
定 的 轮 系 称 为 定 轴 轮 系 。 


pa 


品 


10. 


所 有 齿轮 的 各 
































外 蜗杆 





11. 


合 7 


12. 
法 消除 。 
13. 


当 





答 - 


口 


包 计 算 各 挡 信 产值 代数 和 的 平均 值 e; 3) 各 挡 


ns 


四 蜗轮 蜗轮 











则 加 上 ) 
AN 

















就 是 导轨 全 飞 
14. 答 














?蜗杆 


丝 杠 弯曲 度 大 于 0.1/1000 时 ， 可 用 和 锤 





压力 表 、 压 力 开 关 、 热 交换 器 等 。 


科 - 


) 


15. 


五 、 作 图 题 





Q 五 棱 儿 








E 体 的 主 视图 与 俯视 





PA 


人 @) 求实 长 线 


、5 分 别 相连 接 。 











a. 在 主 视 





图 [ 


























b. 作 上 述 延 长 线 的 垂 线 00 
相交 于 o' 点 和 o 点 。 

















c. 在 下 底面 投影 
应 等 于 俯视 图 中 的 11'、12/、22/、2， 3, 即 oo =11'、 
2'  、ool=2'3。d. 连接 oo 、o'o 、o 








， 将 上 顶 面 和 下 底 


图 如 








个 平均 值 e; 用 营 加 法 变换 
的 误差 。 


主要 包括 一 能 器 、 过 小 絮 、 


线 相对 机 架 都 是 


F 《蜗轮 


(将 原始 读数 换 成 与 垫 铁 ( 检 








男 






































4) 长 度 相 适应 的 斜率 人 hh 值 ; 











由 


箱 、j 





h 信 减 去 (下 




















标点 ， 其 ! 


图 33 所 示 , 在 其 俯视 图 





的 值 为 人 负 时 ， 



































， 与 











上 项 面 








/ 





0 


Va Baa 
] 目 '、 














管 接头 、 














包括 迷宫 式 密封 、 螺 旋 式 密封 和 离心 式 密封 。 








看 的 投影 线 均 向 右 延 长 。 


最 大 坐标 





击 或 压力 校 直 两 种 方 





点 的 数值 


密封 件 、 


和 下 底面 的 投影 线 延 长 线 分 别 


3 


线 的 延长 线 3o 上 截取 oo 、o0,、 


003、 


、0'04。， 即 为 俯视 


004 分 别 对 


oo =1 2 、oo; =2 


图 的 各 线 
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实 长 























































































































































































































@) 作 展 开 图 

a。， 作 一 等 腰 梯 形 115' 5 ， 使 其 上 底 15' 与 俯视 图 中 的 1'5' 相等 ， 下 
底 15 与 俯视 图 中 的 15 相等 ， 等 腰 梯 形 高 为 a( 见 图 33)。 

b. 以 点 1 为 圆心 ， 上 述 求 得 的 实 长 线 户 《〈 见 图 33) 为 半径 画 圆 弧 ， 
与 以 点 1 为 圆心 ， 俯 视图 1 2' 为 半径 画 圆 弧 相 交 于 2 点 。 

c. 以 点 1 为 圆心 、 俯 视图 12 为 半径 画 圆 弧 ， 与 以 点 2' 为 圆心 ， 上 述 

导 的 实 长 线 方 为 半径 画 圆 弧 相交 于 2 点 。 

d. 以 点 2 为 圆心 ， 俯 视图 23 作 半 径 画 圆 弧 ， 与 以 点 2' 为 圆心， 上 述 
求 得 的 实 长 线 有 为 半径 画 圆 弧 相交 于 3 点 。 



























































e. 用 上 述 同样 的 方法 分 别 求 出 3^4\4、5、5' 各 点 。 
f. 用 直线 连接 各 点 ， 即 得 到 五 棱锥 体 的 外 表面 展开 图 ( 见 图 33 )。 


第 三 套 试卷 






























































一 、 判 断 题 

1.(V) 2. CX) 3.(xX) 4.(Y) 5 (vy) 6(V) 
7. (X) 8. (xX) 9. (x) 10. (vy) 11. (x) 12.(X) 
13. (X) 14. (V) 15. (V) 16. (Y) 17. (Xx) 18.(Y) 
19. (xX) 20. (x) 


二 、 选 择 题 
1. (D) 2. (B) 3. (C) 4. (A) 5. (C) 6. (C) 
7. (C) 8. (B) 9. (B) 10. (B) 


三 、 计 算 题 


ew 
1. ee 因为 Gl1， 则 v,=lmm/ 
解 v=， 又 因为 Gl， 则 v=lmm/s 


、 1000v, 1000x1x60 
WS ~ 2x x 5000 
M=TR= We =5000N x 1.911mm=955S5N:mm 
答 : 平衡 后 允许 偏心 距 为 1.911mm， 人 允许 不 平衡 力矩 为 9555N.mm。 
2. 解 a=K4=0.0005 x 100mm=0.05mm 





=1.911mm 


















































答案 部 分 “中 级 工 考 核 试卷 样 例 答案 “321 ， 
答 : 顶 间 际 为 0.05mm。 
3. 解 ” 依 据 L=n (Ph + Phss) 
居 为 :两 螺纹 旋 向 相同 ， 故 上 式 取 “-” 号 。 
BN: L=n (Pha — Ph;s)=5 x (40-30) mm 
=5 x 10mm 
=30mm 
答 : 活动 螺母 与 螺杆 同 向 移动 ， 其 距离 为 S0mm。 
四 、 简 答题 
1. 答 ” 精 平 就 是 在 初 平 的 基础 上 对 设备 的 水 平 度 做 进一步 的 调整 





使 之 完全 达到 合格 的 程度 。 








2. 答 开 合 螺母 应 处 在 闭合 状态 ， 


3. 答 分 6 步 , 即 中 求 



































1 



























































汐 板 箱 应 处 在 床 身 中 间 位 置 。 
锥 顶点 ，@ 夯 主 视图 和 左 视图 ，@® 求 锥 管 




































































































































































与 圆 管 的 接合 点 ，@ 求 主 视图 锥 管 与 圆 管 的 接合 线 ，@ 画 展开 图 ，@ 画 切 
孔 展 开 疼 

4. 答 钻 刃 摆平 轮 面 千 ， 钻 轴 左 斜 出 顶 角 ， 由 刃 向 背 麻 后面 ， 上 下 
摆动 尾 别 册 ;左右 刃 面 交 蔡 磨 ， 两 边 对 称 要 确保 。 

5. 答 应 调整 好 钻床 上 深度 标尺 或 实际 测量 钼 出 孔 的 深度 ， 以 达到 
控制 钻 孔 深度 的 准确 性 。 



































6. 答 ”大 都 采用 























点 法 。 











7. 答 
8. 答 


杠 螺母 副 组 成 。 





9. 答 传动 链 、 输 送 链 、 
轮 系 中 至 少 有 


x 


10. 答 


一 个 齿轮 轴线 转动 


11. 答 





. 答 有 三 个 特点 ， 即 




















磨损 小 ， 使 
12. 答 ” 深 动 四 











答 ”竹子 倾斜 | 
进 给 机 构 是 由 正 枪 轮 副 、 

















Pe 























的 轮 系 称 为 行星 轮 系 。 


上 忠 引 起 重 链 。 
个 齿轮 的 轴线 相对 机 架 不 固定 ， 而 是 绕 





偏心 销 、 拉 杆 、 





青 况 应 随 着 曲面 而 变动 ,即使 每 削 时 的 后 角 保 持 不 变 。 
丈 轮 来 爪 机 构 、 丝 




















与 轴 颈 的 偏心 ; 


轴承 外 圈 的 偏心 与 轴承 局 


能 够 进行 多 利 
寿命 较 长 ， 制 造 比较 方便 。 
承 的 定向 装配 ,就 是 使 轴承 内 








运动 














向 截面 内 ， 并 按 一 


13. 答 


轴 在 静止 状态 时 ， 上 6 


E 的 方向 装配 。 





人 


筷 的 偏心 ; 














着 男 


EB 式 的 转换 ， 便 于 润滑 、 


圈 的 偏心 ( 径 向 圆 跳 动 ) 





























日 于 轴 的 自重 而 处 在 轴承 











都 分 别 配置 于 同一 轴 














的 最 低位 置 
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轴 颈 和 轴承 孔 形 成 油 阶 ， 当 轴 旋 转 时 〈 正 面 看 顺 时 针 旋转 )， 油 在 模 形 ; 
阶 中 产生 挤 压 而 提高 了 压力 ， 即 产生 了 动 压 ， 当 轴 的 转速 足够 高 ， 动 压 升 
高 到 足以 平衡 轴 的 载荷 时 ， 轴 便 在 轴承 中 浮 起 ， 形 成 了 动 压 润滑 。 

14. 答 主要 有 4 点 。 即 @ 作 辅助 动力 源 ;加 @ 保 压 补漏 加 应 急 动力 
源 ，@ 吸 收 系统 脉动 ， 缓 和 液压 冲击 ， 吸 收 系统 冲击 和 脉冲 。 

15. 答 ”用 二 位 三 通电 磁 疼 控制 的 单 作用 气 包 上 、 下 回路 。 当 电磁 铁 
得 电 时 ， 气 饶 向 上 伸 出 ， 当 电磁 铁 失 电 时 ， 气 饶 在 弹 得 作用 下 返回 。 

五 、 作 图 题 

答 : 见 图 2-9。 

直线 度 误差 4- 0.02 x 200 x 9mm =0036mm 

1000 
答 ， 导 轨 直 线 度 误差 为 0036mm。 
第 四 套 试卷 

一 、 判 断 题 

l. (V) 2. (Xx) 3. (x) 4. (X) S$ CV.) 06. CY 

7. (XxX) 8. (XxX) 9. (x) 10. (V) 11. (x) 12. (YI) 

13. (V) 14. (XxX) 15. (V) 16. (Vv) 17. (vv) 18. (vv) 

19. (XxX) 20. (vy) 

二 、 选 择 题 

1. (B) 2. (A) 3. (D) 4. (A) 5. (A) 6. (A) 

7. (D) 8. (D) 9. (A) 10. (A) 


a 
=16000kgx0.01Immx103x (wm 


=10096N 
答 ， 将 产生 10096N 的 离心 力 。 
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2. 解 ”0.0lmm+(-0.02)mm 
可 /300mm 


= -0.005mm/300mm 

注 : 负 号 表示 检验 棒 一 端 向 下 偏 。 

答 : 平行 度 的 实际 误差 为 -0.005mm/300mm。 

LF 60x0.1IN 

3. 解 三 = a 

答 : 钻 除 的 金属 材料 为 0.3N。 

四 、 简 答题 

塞 尺 检验 法 、 压 铬 检验 法 和 千分尺 检验 法 。 

床 身 一 主轴 一 横梁 一 升降 台 一 工作 台 。 

3. 利用 上 、 下 切削 刃 为 直线 的 刀片 或 旋转 滚 刀片 的 前 切 运 动 来 

剪裁 板 料 毛坯 。 
4. 答 在 砂轮 上 修 磨 钻头 的 切削 部 分 ， 以 得 到 所 需 的 几何 形状 及 角 

度 ， 叫 做 钻头 的 刃 磨 。 
5. 答 用 钳子 拧 出 或 用 尖 和 球 和 锤子 轻 轻 剔 出; 用 自制 的 旋 取 器 将 丝 

锥 取出 ; 用 气 烛 或 用 焊接 的 方法 在 折断 的 丝锥 上 堆 烛 一段 弯 杆 或 螺母 ， 以 

便 将 丝锥 拧 出 ; 用 电 火 花 破坏 丝锥 后 取出 ; 将 工件 、 丝 锥 退火 后 钻 孔 取出 

(前 提 是 工件 允许 退火 )。 
6. 答 平 尺 拉 表 比 较 法 通常 用 来 检查 短 导 轨 在 垂直 平面 内 和 水 平面 

内 的 直线 度 。 
7. 答 攻 不 通 孔 螺纹 时 ， 要 经 常 退 出 丝锥 进行 清 届 ， 特 别 是 快要 攻 

到 底部 时 更 应 加 倍 小 心 ， 以 免 将 丝锥 折断 。 

答 其 目的 是 避免 刨 刀 回 程 时 与 工件 相互 摩擦。 

答 ” 深 子 链 和 齿 形 链 。 

10. 答 ” 定 轴 轮 系 、 行 星 轮 系 、 混 合 轮 系 。 
答 
答 




















=0.3N 









































[> 
天 囊 黄 





































































































































































































































































































导 杆 机 构 、 曲 柄 摇 杆 机 构 、 定 块 机 构 。 

12. 同时 具备 5 个 条 件 。 即 轴承 间 际 必须 适当 【一般 为 0.0014 一 
0.0034，4d 为 轴 颈 直径 )， 轴 颈 应 有 足够 的 转速 ， 轴 颈 与 轴承 孔 应 有 精确 的 
几何 形状 和 较 小 的 表面 粗糙 度 值 ;多 支承 的 轴承 应 保持 一 定 的 同 轴 度 ; 润滑 
油 的 条 度 要 适当 。 

13. 答 依靠 滤芯 颗粒 之 间 的 微 孔 滤 去 从 侧 孔 进入 油 液 中 的 杂质 ， 然 
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后 油 液 再 从 中 和 孔 流 出 。 




















14. 可 观测 液压 系统 中 各 工作 点 的 压力 ， 以 

















调整 到 要 求 的 工作 压力 。 




















15. 浇 油 润滑 ， 溅 油 润滑 ,， 油 绳 润滑 ， 弹 子 ; 
























































油泵 循环 润滑 。 
五 、 作 图 题 
答 : 见 图 2-10。 


直线 度 误 差 4- 
人 x200x (4+2.5)mm 


























H 杯 润滑 ， 几 士 林 杯 润 滑 ， 





=0.026mm 
答 : 导轨 直线 度 误 差 为 0.026mm。 
第 五 套 试卷 
一 、 判 断 题 
由 二 4. (VD) SCN DO 6. (VY) 
7. (VY) 8. (xX) 9. (Y) 10. CV) 11. (vy) 12. (YY) 
13. (V) 14. (X) 15. (vy) 16. (xX) 17. (vv) 18. (vy) 
19. CV) 20. (xXx) 
二 、 选 择 题 
1. (C) 2. (D) 3. (D) 4. (B) 5. (A) 6. (A) 
7. (D) 8. (A) 9. (B) 10. (A) 
三 、 计 算 题 
ZW 





1. 解 依据 公式 1= 一 = 
7 从 Z 主 





得 : zn = Zi xi=25x2=50 


答 : 从 动 链 轮 齿 数 为 50。 




















2. 解 





(1) 将 原始 读数 换算 成 与 测量 











只 相 适 应 的 斜率 值 ， 即 








+0.008mm/200mm,+0.006mm/200mm,+0.004mm/200mm,+0.004mm/200mm, 
+0.004mm/200mm,+0.002mm/200mm,0,-0.002mm/200mm,-0.002mm/200mm, 


-0.004mm/200mm 
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(2) 计算 各 挡 斜 率 值 代数 和 的 平均 值 G : 
G =(+0.008+0.006+0.004+0.004+0.004+0.002+0-0.002-0.002-0.004)=10 
=+0.002 
(3) 各 挡 斜 率 值 减 去 平均 值 
+0.000，+0.004，+0.002，+0.002，+0.002，0，-0.002，-0.004， 
-0.004，-0.000 
(4) 将 各 挡 和 斜率 变换 成 末端 点 的 坐标 值 ， 变 换 如 下 
+0.006 +0.004 +0.002 +0.002 +0.002 
0, +7 1 +7 上 十 也 |} +7 1 +7 | 
+0.006 +0.01 +0.012 +0.014 +0.016 
0 —0.002 -0.004  —0.04 —0.006 
十 也 | +7 | 十 也 1} +7 | +7 | 
+0.016 +0.014 +0.010 +0.006 0 
(5) 导轨 全 长 的 最 大 直线 度 误差 为 
6=|Hia — Hsin|=0.016mm 
答 ; 导轨 全 长 上 的 直线 度 误差 为 0.016mm。 
3. 解 ” 有 杆 腔 的 流量 为 


六 2 
Wd a DO 
也 2 2 


= 6.28x10 ms3y7s 
无 杆 腔 的 流量 : 











































































































及 
Qn(2| 314x 2 | x0.5m/s 


=25.12x104m371s 
答 : 进入 液压 生 两 腔 流 量 分 别 为 6.28x10“mi/s，25.12x10™m;/s。 
四 、 简 答题 
1. 答 ”水平仪 是 一 种 测量 与 自然 水 平 形成 倾斜 角度 的 量 仪 。 
2. 答 ” 床 身 一 立柱 和 侧 刀 架 一 联接 梁 及 龙门 项 一 主 传动 装置 一 横梁 
部 件 一 工作 台 一 润滑 系统 一 电力 设备 一 试 运转 。 
3. 答 利用 高 速 旋 转 的 铣 刀 对 成 受 的 板 料 进行 铣 切 。 
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4. 答 为 适应 不 同 的 钻 削 状态 ， 而 达到 不 同 的 钻 削 目的 ， 在 砂轮 上 
对 麻花 钻 原 有 的 切削 刃 、 边 和 面 进行 修改 磨 制 ， 以 得 到 所 需 的 几何 形状 ， 
叫做 麻花 钻 的 修 麻 。 

5. 答 从 6 个 方面 看 ， 即 从 齿 数 上 看 、 从 刃 带 上 看 、 从 倒 锥 量 上 看 、 
从 后 角 上 看 、 从 主 偏 角 上 看 、 从 饮 孔 的 工艺 上 看 。 














































































































































































































6. 答 通常 采用 水 平 仪 及 检验 桥 板 进行 测量 。 

7. 答 ” 配 刮 研 具 要 得 法 ， 上 下 半 瓦 标记 打 ; 修 粗细 精 刊 半 瓦 ， 组 合 
刊 研 去 误差 ， 螺 钉 松 紧 均 有 序 ， 合 研 斑点 不 虚假 ;整个 刊 好 加 热 片 ， 轴 瓦 
刊 研 才 算 嗣 。 

8. 答 是 将 电动 机 旋转 运动 转变 为 滑 枕 的 往复 直线 运动 。 

9. 答 主动 链 轮 回转 时 ， 通 过 链条 与 两 链 轮 之 间 的 吗 合 力 ， 使 从 动 
链 轮回 转 ， 进 而 实现 运动 和 动力 的 传递 。 

















10. 答 ”在 机 修 中 , 为 了 减少 主轴 径 向 圆 跳 动量 ,前 后 两 组 (或 两 个 ) 
轴承 内 环 的 径 向 圆 跳 动 的 最 高 点 ， 应 装 在 同一 方向 ， 并 与 主轴 锥 孔 中 心 线 
偏差 量 的 最 高 点 相反 。 另 外 ， 后 轴承 的 精度 应 比 前 轴承 低 一 级 。 
11. 答 平时 要 注意 铣床 的 润滑 ， 开 机 前 的 检查 ， 合 理 使 用 机 床 ， 时 
刻 注意 观察 ， 工 作 完毕 后 的 清理 。 
12. 答 ” 液 控 单 向 阀 增加 了 一 个 控制 活塞 ， 其 作用 相当 于 一 个 微型 液 
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13. 答 | 模 动 压轴 承 和 多 六 nh 






































系统 的 分 支 油 路 上 ， 系 统 外 的 过 渡 回 路 上 。 
































15. 答 三 瓦 式 和 五 瓦 式 多 油 枢 动 压轴 承 。 
五 、 作 图 题 
答 : 见 图 2-11。 
作 导 轨 运 动 曲线 的 包容 线 ， 即 AB WN CD 从 图 2-11 中 不 难得 出 : 



















































































每 米内 最 大 直线 度 误差 在 位 置 2 一 3 之 间 ， 其 值 为 0.01mm。 
长 内 最 大 直线 度 误差 在 位 置 5 一 6 之 间 ， 其 值 为 0.0375mm。 
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“327 ， 





遍 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 


一 、 判 断 是 


风 
i 
13. 
19. 
25: 
31. 
37. 
43. 
49. 
035: 
01 . 
07. 
73 . 
79. 
85. 
91. 
97; 


103. 
109. 
115. 
121. 
127. 
133 . 
139 . 
145. 


(VY) 
(xX) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(XxX) 
(CY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(CY) 


» 

8. 

14. 
20. 
26. 
32. 
38. 
44. 
50. 
56. 
6062. 
68. 
74. 
80. 
80. 
92. 
98. 


104. 
110. 
116. 
122. 
128. 
134. 
140. 
146. 


(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 


Em 
9 
15: 
21; 
27. 
33. 
39， 
45. 
51. 
7: 
63. 
69. 
yA 
81. 
87. 
93 . 
99. 


105. 
111. 
117. 
123 . 
129 . 
133 . 
141 . 
147. 


(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
CV ) 
CV ) 
CV ) 
CV ) 
(VY) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(CY) 


4. 

10. 
16. 
22; 
28. 
34. 
40. 
46. 
D2 
58. 
64. 
70. 
76. 
82. 
88 
94. 


100. 
106. 
112. 
118. 
124. 
130. 
136. 
142. 
148. 


(xX) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(CY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(CY) 


5. 

11. 
17. 
23， 
29. 
35; 
41. 
47. 
53. 
59. 
65. 
71. 
77. 
83. 
89. 
95. 


101. 
107. 
113. 
119. 
125. 
131. 
137. 
143. 
149. 


(XxX) 

(XxX) 
(VY) 
(xX) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(CV) 
(XxX) 
(xX) 
(CY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(CY) 
(CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 


. (Xx) 
. (JY) 
.(X) 
. (JY) 
.(X) 
.(X) 
.(X) 
Sk 
We 
.(X) 
:CX 
. (CY) 
. CY) 
.(X) 
. (JY) 
.(X) 
102. 
108. 
114. 
120. 
126. 
132. 


(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 


138 (CY) 


144 
150 


.CY) 
.CY) 
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151. 
157. 
163. 
169. 
175. 
181. 
187. 
193 . 
199 . 
205 . 
211 . 
217. 
223. 
229. 
235. 
241. 
247. 
253; 
259. 
205 . 
271 . 
277 . 
283 . 
289 . 
295 . 
301 . 
307 . 
313 . 
319. 
325. 
331. 
337. 


(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
CY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(CY) 
(CY) 
(xX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(VY) 


152. 
158. 
164. 
170. 
176. 
182. 
188 . 
194 . 
200. 
206. 
212. 
218. 
224. 
230. 
230. 
242. 
248. 
254. 
260. 
266. 
272. 
278. 
284. 
290. 
296. 
302. 
308. 
314. 
320. 
326. 
332. 
338. 


(VY) 
CV ) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
CY) 
(xX) 
(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(xX) 
(XxX) 
CY) 
(XxX) 
CV ) 
CV ) 
CV ) 
(XxX) 
(XxX) 
CV ) 


153. 
159. 
165. 
171. 
177. 
183 . 
189 . 
195. 
201. 
207. 
213. 
219. 
2235 
231; 
237. 
243. 
249. 
255. 
201 . 
207 . 
273: 
279. 
285. 
291. 
297. 
303. 
309. 
315. 
321. 
327. 
333; 
339. 


(CV) 154. 
(x) 160. 
(x) 166. 
CV) 172. 
CV) 178. 
(Vv) 184. 
(Vv) 190. 
(VY) 196. 
(xX) 202. 
CV ) 208. 
CV ) 214. 
(XxX) 220. 
(CV ) 226. 
(Vv) 232. 
(VY) 238. 
(VV) 244. 
(VY) 250. 
(XxX) 256. 
(xX) 262. 
(xX) 268. 
CV) 274. 
(XxX) 280. 
(VV) 286. 
(xX) 292. 
CV ) 298. 
(CV ) 304. 
(Cv) 310. 
(Vv) 316. 
(XxX) 322. 
(Vv) 328. 


(VY) 334. 
(Vv) 340. 


(VY) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
CY) 
(xX) 
(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
CV ) 
(xX) 
(CY) 
(XxX) 
CV ) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
CV ) 


155. 
161. 
167. 
173 . 
179 . 
185. 
191. 
197. 
203. 
209. 
215. 
221. 
227. 
233. 
239 . 
245 . 
251. 
237: 
263. 
209. 
275: 
281. 
287. 
293. 
299 . 
305. 
311. 
317. 
323. 
329. 
335. 
341. 


(XxX) 
(XxX) 
CY) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(xX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(CY) 
CY) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(xX) 
(xX) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(xX) 
CY) 
(VY) 
(XxX) 


156. 
162. 
168. 
174. 
180. 
186. 
192. 
198. 
204. 
210. 
216. 
2 
228. 
234. 
240. 
246. 
252; 
258. 
264. 
270. 
276. 
282. 
288. 
294. 
300. 
306. 
312. 
318. 
324. 
330. 
336. 
342. 


(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(CY) 
CY) 
(CY) 
(XxX) 
(VY) 
(XxX) 
(XxX) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(CY) 
(CY) 
(CY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
(CY) 
(VY) 
(VY) 
(VY) 
(XxX) 
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343. (X) 344. (V) 345. (X) 346. (V) 347.(V) 348.(CV) 
349. (V) 350. (X) 351. (X) 352. (V) 35$3.(V) 354.(CV) 
355. (Vv) 356. (xX) 357. (X) 358. (vy) 35$9.(V) 360.(X) 
361. (X) 362. (xX) 363. (Vv) 364. (XxX) 36$.(V) 366.(CV) 
367. (VY) 368. (Cv) 369. (XxX) 370. (xX) 371.(V) 372.(Y) 
373. CY) 374. (xX) 375. (V) 376. (XxX) 377.(V) 378.(CV) 
379. (X) 380. (XxX) 381. (X) 382. (Vv) 383.(V) 384.(V) 
385. (CV) 386. (X) 387. (XxX) 388. (V) 389.(V) 390.(CVY) 
391. (V) 392. (V) 393. (V) 394. (Vv) 395.(X) 396.(CV) 
397. (VY) 398. (vy) 399. (Xx) 400. (vv) 401.(V) 402.(Y) 
403. (XxX) 404. (XxX) 405. (xX) 406. CV) 407.(X) 408.Cv) 
409. (V) 410. (V) 411. (V) 412. (V) 413.(V) 414.(CV) 
415. (xX) 416. (X) 417. C(V) 418. CV) 419.(X) 420.(X) 
二 、 选 择 题 
1. (C) 2. (D) 3 CC) 4. (C) 5. (B) 6. (B) 
7. (A) 8. (A) 9. (C) 10. (D) 11. (D) 12. (A) 
13. (C) 14. (B) 15. (A) 16. (C) 17. (B) 18. (B) 
19. (C) 20. (D) 21. (D) 22. (D) 23. (B) 24. (C) 
25. (A) 26. (C) 27. (D) 28. (B) 29. (C) 30. (D) 
31. (A) 32. (D) 33. (B) 34. (A) 35. (C) 36. (A) 
37. (C) 38. (D) 39. (B) 40. (A) 41. (D) 42. (C) 
43. (B) 44. (C) 45. (B) 46. (B) 47. (A) 48. (C) 
49. (A) 50. (C) 51. (D) 52. (D) 53. (C) 54. (D) 
55. (A) 56. (B) 57. (D) 58. (C) 59. (D) 60. (B) 
61. (D) 62. (D) 63. (C) 64. (C) 65. (B) 66. (A) 
67. (C) 68. (C) 69. (B) 70. (C) 7 《DY 372; (CG) 
73. (C) 74. (D) 75. (C) 76. (D) 77. (B) 78. (A) 
79. (D) 80. (B) 81. (D) 82. (D) 83. (B) 84. (A) 
85. (B) 86. (C) 87. (B) 88. (A) 89. (D) 90. (C) 
91. (B) 92. (B) 93. (B) 94. (C) 95. (D) 96. (D) 
97. (B) 98. (A) 99. (C) 100. (A) 101. (D) 102. (C) 
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答 : 允许 的 偏心 
解 ” (1) 无 杆 腔 进 


2 


. (B) 
A) 
《CO) 
a CO) 
. (D) 
. (A) 
. (B) 
"CC 
. (B) 
《A) 
. (B) 
. (A) 
. (A) 
. (B) 
: CG) 
WCE) 
. (B) 
”0) 
:CY 
. (B) 
. (B) 
. (A) 
. (D) 
. (A) 


104. 
110. 
116. 
122. 
128 . 
134 . 
140. 
146. 
152. 
158. 
164. 
170. 
176. 
182. 
188. 
194. 
200. 
206. 
212. 
218. 
224. 
230. 
236. 
242， 


计算 题 
1. 解 依据 公式 w= 


(A) 
(B) 
(C) 
(A) 
(A) 
(B) 
(D) 
(D) 
(C) 
(C) 
(B) 
(C) 
(C) 
(D) 
(B) 
(C) 
(B) 
(B) 
(B) 
(C) 
(B) 
(C) 
(D) 
(B) 


ew 


105. 
111. 
117. 
123 . 
129 . 
133 . 
141 . 
147. 
153. 
159. 
165. 
171. 
177. 
183. 
189. 
195. 
201. 
207. 
213, 
219. 
223;; 
231. 
23:F: 
243. 


1000 


(C) 
(D) 
(C) 
(D) 
(D) 
(D) 
(C) 
(A) 
(D) 
(C) 
(C) 
(B) 
(C) 
(A) 
(D) 
(B) 
(C) 
(C) 
(C) 
(B) 
(B) 
(A) 
(C) 
(D) 


得 出 
1000v。 950x60 
oo 





(00) 


2nx950 


106. 
112. 
118. 
124. 
130. 
136. 
142. 
148 . 
154. 
160. 
166. 
172. 
178. 
184. 
190. 
196. 
202. 
208. 
214. 
220. 
220 . 
232. 
238. 
244. 


(D) 
(A) 
(B) 
(A) 
(B) 
(C) 
(C) 
(B) 
(D) 
(B) 
(A) 
(C) 
(B) 
(C) 
(D) 
(C) 
(A) 
(C) 
(C) 
(C) 
(B) 
(D) 
(A) 
(C) 


107. (D) 
113. (B) 
119. (C) 
125. (C) 
131. (C) 
137. (C) 
143. (B) 
149. (B) 
155. (D) 
161. (B) 
167. (D) 
173. (B) 
179. (C) 
185. (C) 
191. (A) 
197. (B) 
203. (A) 
209. (B) 
215. (A) 
221. (C) 
227. (C) 
233. (B) 
239. (B) 


ums10.1hum 


M =7R=We=9.8x1000Nx10.1um 人 99N.mm 























E 为 10.1 hm ， 剩 余 不 


F 衡 力 久 








108 . 
114. 
120. 
126. 
132. 
138. 
144. 
150. 
156. 
162. 
108 . 
174 . 
180. 
186. 
192. 
198 . 
204. 
210. 
210. 
222. 
228. 
234. 
240. 


E 为 99N.mm 。 


(C) 
(D) 
(D) 
(C) 
(C) 
(C) 
(C) 
(A) 
(A) 
(A) 
(C) 
(C) 
(B) 
(A) 
(A) 
(D) 
(B) 
(A) 
(B) 
(B) 
(A) 
(B) 
(A) 
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LO_49 
A xD?’ 
VD 0.5x3.14x0.08? 
4 4 
=25x10™m’/s 
(2) 有 杆 腔 进 油 ， 有效 作用 面积 


Tn 
4 -4 ) 





i 





09, “As 




















nT 
OQ, =v, A, =wx(D -4 ) 


3.14 


=0.5x x(0.08 -0.042) m’/s 





=19x10 ma3/s 
: 无 杆 腔 流量 为 2Sx104m3/s ， 有 杆 腔 流 量 为 19x 10“mz/s。 


3. 解 活塞 有 效 作用 面积 为 =(D?-d”) 
所 以 工作 台 的 运动 速度 为 


六 



























































-4 
记 CO _ 0 本 8.33x10 
2(p’-a’) 2 0.073) 
4 4 
As0.002m/Ss 
答 : 工作 台 的 速度 为 0.002m/s。 
1200r/min 


4. 解 主 激 振 频率 = 一 一 =20Hz ( 主 激 振 频率 就 是 转速 频率 ) 


20Hz<25Hz 该 系统 属 刚性 支承 

答 : 该 系统 属 刚性 支承 。 

5. 解 根据 相对 误差 = (绝对 误差 /实测 值 ) x 100% 
即 +2%=【〈 绝 对 误差 /900C) x 100% 

得 ”绝对 误差 =900'Cx (+2% ) =+18'C 

即 -18'C 志 测量 值 误 差生 18'C 

: 绝对 误差 为 +18'C 。 

解 ”168° +3'13.5"=168° 3'13.5” 

经 纬 仪 所 示 的 角度 数值 为 168° 3'13.5”。 

解 〈1) 按 零 位 误差 修正 各 读数 得 1，-3，2，4，-3 
(2) 按 上 述 读数 ， 作 误差 曲线 ， 并 画 出 其 包容 线 。 






















































































”路 有 中 
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(3) 求 安装 水 平 误差 ， 见 图 52。 




















误差 / 格 








= 
00 _1600 2000 Pt 度 





























| 次 
gy 3 二 
2 
图 52 
0.005mm/1000mm x 1 x 400mm=0.002mm 
_4.3x0.002 
tan w= 一 一 
2000 
4.3x0.002 
站 大 


2&=arctan 一 一 一 一 一 =arctan0.000043 
2000 








: 此 截面 安装 误差 为 arctan0.000043 。 
解 ” 由 到 =8-1.1104x (D-D) 
B=H-H,=1.1104x(D-D,) 

=1.1104x(112mm-80mmy) 
=1.1104x32mm 
=35.5328mms:35.533mm 

: 检验 平 尺 应 磨 去 35.533mm。 

解 ” 最 大 凸 起 量 
0.02 


Ahn =1000 jhL=1000x 
1000 

















Em 





六 











x8.3x500mm=85hm 





最 大 低 凹 量 
0.02 
AN =1000 jhL=1000x 
7 1000 








x3.3x500mm=33hm 


最 大 凸 起 量 为 85 hm ， 最 大 低 止 量 为 35 hm 。 
. 解 ” 热 片 厚度 的 增加 量 
0=AL-—AL’=0.5mm—0.2mm=0.3mm 


= 器 
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“333. 





二 其 


器 


12. 





新 热 片 的 厚度 为 4.7mm+0.3mm=5.3mm 


: 新 热 片 的 厚度 为 5.3mm。 


. 解 6=Kdx10“=1x1000x160x10™phm=16pnm=0.016mm 
锐 杆 与 衬 套 之 间 的 实际 配合 间隙 应 为 0.016mm。 











解 


min 


. 解 ” 左 位 置 





GE 
a 


Oi =3(D-d)-(h —h,)+0.04mm 


O 








-4mm S0mm)-(2Smm-18mmy)+0.04mm 


=5.04mm 
=3(D-d)-(h -hs)+0.08mm 


max 








-4mm S0mm)-(2Smm-18mmy)+0.08mm 


=5.08mm 


On 和 Omax 分 别 为 5.04mm 和 5.08mm。 























QO 4.17x10™ 





度 vVi= 产 - 


A, 0.005 
=0.0834m/s 


@) 运动 方向 : 活塞 向 右 运 动 


® 

















位 置 





@ 速度 vp= 

















克服 的 负载 已 :=p4,=25x107Pax0.005m” 


=12500N 


O_4.17x10” 
A 0.001 


=0.417m/s 


m/s 


@) 运动 方向 : 活塞 向 右 运 动 


® 





中 


























克服 的 负载 ,=pA1=25x10 Pax0.001m? 
=2500N 
位 置 
O 4.17x10™ 
速 





lk 度 v= A—A 0.005-0.001 


=0.10425m/s 
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@ 运动 方向 : 活塞 向 右 运 动 
图 克服 的 负载 ,=p(A4,-A1)=25x107 Pax(0.005-0.00Dm?” 
=10000N 

答 : 换 癌 阀 处 于 左 位置 时 ， 速 度 为 0.0834m/s， 活 塞 向 右 运 动 ， 克 服 
的 负载 为 12500N; 换 向 阀 处 于 中 位 置 时 ， 速 度 为 0.417m/s， 活 塞 向 右 运 
动 ， 克 服 的 负载 为 2500N; 换 癌 阀 处 于 右 位 置 时 ， 速 度 为 0.10425m/s， 活 
塞 疝 左 运动 ， 克 服 的 负载 为 10000N。 

14. 解 20x2=40mm 

答 : 滑 块 行程 为 40mm。 
. 解 ”依据 差 动 连接 得 













































































4 
wi 
所 以 QO= EE 





ey 3 
= m/s 
4 
=0.85x10™ m/s 
答 ， 泵 的 供 油 流量 为 0.85x10 m3/s。 
16. 解 ” 最 大 速度 
0 3x10x4 


v= = m/s 
32D -d’) Tx0.04x0.12 























0.0796m/s 
最 大 推力 
F= p27(D’-d")=15x10’ Pax x(0.08"-0.04°)m’ 


=5655N 


答 ， 最 大 速度 为 0.0796mVs， 最 大 推力 为 5655N。 
200 
17. 解 @ 在 200mm 长 度 内 和 A 忆 200=0.02x ot 


=0.004mm 


@ 在 250mm 长 度 内 Afss0=0.02x 7 mm 


=0.009mm 








mm 
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@ 在 500mm 长 度 内 AH;00=0.02x mm 








=0.01mm 

答 ， 导轨 在 200mm、250mm、500mm 长 度 内 分 别 相 差 0.004mm、 
0.005mm、0.01mm。 

四 、 简 答题 

1. 答 修 刮 下 工作 台 的 顶 面 ， 如 仍然 超 差 ， 则 修 刮 上 工作 台 顶 面 至 

2. 答 对 比 两 条 曲线 的 阴影 区 ， 修 刊 重 直 和 水 平 两 个 方向 有 余 量 的 
部 分 导轨 面 ， 修 刮 到 水 平 、 垂 直 两 个 方向 导轨 直线 度 误 差 均 有 所 减 小 后 
用 上 述 检 验方 法 对 导轨 的 直线 度 测 量 一 次 ， 依 据 测量 结果 综合 分 析 后 ， 
有 定 修 刊 部 位 ， 这 就 是 逐渐 趋 近 要 求 精 度 的 修复 方法 。 

3. 答 重新 修 麻 头 架 主 轴 锥 孔 至 要 求 。 
答 “” 修 刮 头 架 底面 或 修 刊 底盘 上 平面 至 要 求 。 
5. 答 四 固定 指示 表 ， 使 其 测 头 依次 分 别 触及 主轴 锥 面 的 两 个 极限 
位 置 ; @@ 转 动 主轴 进行 检验 ， 指 示 表 读数 的 最 大 差 值 即 为 主轴 和 定 心 锥 面 的 
径 向 圆 跳 动 误差 。 

6. 答 中 在 工作 台 上 的 专用 检 具 上 放 一 把 直角 尺 ， 调 整 直角 尺 使 其 
一 边 与 工作 人 台 移 动 方向 平行 ，@ 将 指示 表 固 定 在 砂轮 架 上 ， 使 其 测 头 触及 
直角 尺 的 另 一 边 ; 名 移动 砂轮 架 在 全 行程 上 进行 检验 ， 指 示 表 读数 的 最 大 
代数 差 值 即 为 砂轮 架 移动 对 工作 台 移 动 的 垂直 度 误差 。 

7. 答 思 若 是 头 架 主轴 中 心 线 高 于 砂轮 主轴 中 心 线 ， 则 可 在 平面 磨 
床上 将 上 工作 台 的 下 底面 ( 即 与 下 工作 台 的 连接 面 〉 按 超 差 值 修 磨 ，@ 若 
是 砂轮 主轴 中 心 线 高 于 头 架 主轴 中 心 线 ， 则 可 将 砂轮 架 下 方 的 滑 通 座 与 床 
身 按 超 差 值 磨 去 。 

8. 答 松 开 用 来 紧 固 内 圆 磨 具 支架 底座 和 文 架 体 过 的 螺钉 ， 再 将 其 
两 侧 的 螺钉 拧 下 ， 同 时 取 下 两 个 垫圈 ， 再 用 螺钉 旋 具 调节 其 正面 的 球 头 螺 
钉 ， 直 至 等 高 精度 合格 为 止 。 
9. 答 修 刮 下 滑 座 下 导轨 面 底 平 面 至 要 求 。 

10. 答 修 乔 主轴 箱 平 导 轨 面 的 平面 至 要 求 。 

11. 答 四 调整 空心 主轴 、 平 旋 盘 轴 上 的 圆锥 滚 子 轴承 ， 使 其 有 适当 
的 间 际 ， 名 修复 主轴 ， 更 换 钢 套 ，@) 修 刊 尾部 箱 体 及 滑 座 各 导轨 面 。 
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相 

















号 














R 平 
头顶 在 主机 


多 


多 


多 


多 


全 


14. 四 





刊 下 滑 座 
刮 上 滑 座 








的 下 导轨 











和 上 导轨 面 到 要求 。 

















和 指示 表 固 












































尺 ， 使 其 与 主轴 














E 上面 的 圆 形 导轨 面 至 要 求 。 
定 在 机 床上 ， 使 其 测 头顶 在 平 
包 旋 转 平 旋 盘 进行 检验 ， 指 示 表 读数 的 最 大 差 值 即 为 


15. 答 @ 把 主轴 伸 出 5 倍 主轴 直径 的 长 度 工 ; 











由 向 
忆 在 


百 
由 





工作 

















心 线 相 平行 ，@@ 在 平 




















16. 答 








下 导轨 面 至 要 求 。 
台 位 于 行程 的 

















作 












































在 工作 











》 








作 





形 


大 


向 


外 











可 


主轴 
读数 的 差 值 除 以 两 点 间 的 吕 

















人 





@@ 然 后 ，; 


















































口 














A 
口 


尺 上 放 一 个 指示 表 座 ， 
的 上 素 线 ，@ 移 动 指示 表 座 ， 在 主轴 端 部 和 靠 
进行 检验 ， 记 录 下 指示 表 读 数 的 最 大 差 值 ; 
再 如 上 检验 一 次 ; @ 两 次 测量 结果 的 代数 和 的 一 半 即 为 平 
修 刊 工作 台 
(D 使 
沿 0-X 和 0O-Y 
1 量 ， 并 测 取 读数 ， 进 而 得 出 工作 














旋 盘 端面 上 ; 
跳动 误差 。 
面 上 放 一 








使 其 测 


间 位 置 ，@ 把 精密 水 平 仪 和 桥 板 放 
两 个 方向 ， 在 间距 为 500mm 的 不 同位 置 进 
面 的 平面 度 偏差。 



































18. 答 视 
面 全 要 求 ， 
19. 答 


口 




















机 
差 介 
20. 
21. 
2 
23. 


























> 


i 即 为 平行 度 偏差 
调整 主 和 
修 刊 工人 
修 刊 水 平 狂 头 汐 板 滑 座 下 导 

人 

















表 盏 
巴 指示 表 安 置 在 机 床 
尺 检验 面 ，@ 移 动工 作 台 


至 要 求 。 






















































































要 求 。 
求 。 


导轨 面 


前 轴承 的 间隙 至 
台 下 导轨 面 至 要 


吾 女 


由 









































要 求 
> 








平面 度 超 差 情况 ， 可 先 精 刨 或 导轨 磨 修整 之 后 ， 
或 直接 精 刮 工作 台 
GD 
草 测 量 面 或 工 形 人 











NY 
DH, 





@ 将 平 尺 水 平 放置 在 


作 














口 











J 
» 














(X 轴线 ) 术 








下 
猎头 锁 紧 在 其 行程 的 较 低 

















， 并 且 将 工作 台 锁 























间 位 置 ; 
































立 置 ，@@ 将 指示 表 固 名 






































及 平 尺 检 验 押 
回转 180°， 











底 


即 为 重 
24. 
部 放 























竹 - 


品 





E 








测 取 读 数 ， 然 后 使 
再 测 取 读数 ， 则 两 次 
E 离 所 得 结 




















度 偏差 。 
QD 按 图 53 所 示 ， 在 床 身 
置 三 块 热 铁 ; 
轮 架 卸 去 ， 然 后 在 床 身 和 砂轮 架 的 平 





包 将 工作 台 和 砂 




















导轨 中 央 平 行 于 导轨 方向 安放 一 个 水 





图 








53 ” 热 铁 分 布 


应 与 工作 台 
@)) 
平 主轴 上 ， 使 其 测 头 

















固定 部 件 上 ， 使 其 测 头 触 及 基准 
进行 检验 ， 指 示 表 读数 的 最 











图 


于 精 刮 工 








工 














移动 方 
入 水 平 








让 


答案 部 分 “高 级 工 理论 知识 鉴定 考核 试题 答案 


“337 ， 























27. 答 


上 ， 然 后 快速 引进 磨 头 进行 试验 ， 
部 件 


28. 答 


FF 仪 ， 依 据 水 了 

25. 答 利 月 
时 应 将 螺钉 拧 蝇 

26. 答 起 如 
先 点 动 起 动 磨 头 电动 机 ， 
直到 磨 头 沿 空运 转 试 验 合格 为 止 。 
慢 速 移 避 


LHT 





主要 


Lo 





日 操纵 箱 两 侧 





) 磨 头 电动 机 ， 待 将 


F 仪 的 读数 调整 三 块 垫 铁 ， 直 到 合格 为 止 。 
调节 螺钉 调整 。 冲 击 时 应 





将 螺钉 打 入 ， 停 灌 




















电动 机 转向 调 校 正 











有 后， 装 上 传动 带 。 


























工作 台 ， 





] 


待 磨 头 轴承 



































膜 形成 后 ， 


巴 左 右 两 边 的 换 癌 
到 达到 规定 要 求 为 止 。 














再 正式 起 动 磨 头 电动 机 ， 











撞 块 紧 固 在 适当 的 位 置 

















的 装配 一 





周 整 后 立 柱 


刀 杆 支 座 与 主轴 的 重合 度 一 总 








装 精度 调整 一 空运 转 试验 一 机 床 负荷 试验 。 


29. 答 ”Q@@ 床 身上 装具 
前 立柱 ，@@ 装 
30. 答 工作 


由 装 

















回转 工作 
台 移 动 时 对 了 


齿 条 ， 


Es 
Im 总， 





包工 作 台 
@ 装 主轴 箱 ， 








部 件 装配 , @ 装 下 滑 座 夹 紧 装置 ， 





























GO 装 垂直 光 杠 。 






































工作 人 台 平 面 的 





E 吉 度 


误差 

















天 








Xx 





动 对 主轴 侧 素 线 的 平行 





[ 作 台 
、 主 轴 轴 线 对 前 
了 度 误差 、 工 作 台 











平 | 








的 : 








“ 行 度 误 差 、 主 轴 箱 垂直 移动 对 


















































立柱 导轨 的 垂直 度 误差 、 工作 台 移 

















分 度 精 度 和 角度 重复 定位 精度 。 





































































































































































































































































































































































































































































































31. 答 最 大 进 给 力 试验 和 主轴 最 大 转移 及 最 大 功率 试验 。 

32. 答 ”安装 热 铁 一 安装 床 身 一 安装 立柱 和 横梁 一 安装 刀 架 一 安装 电 
动机 一 调整 床 身 的 水 平和 立柱 的 垂直 度 一 试 运转 。 

33. 答 安放 地 脚 螺栓 一 初 平一 二 次 灌浆 一 拧紧 地 脚 螺 栓 。 

34. 答 安装 右 立 柱 一 安装 左 立 柱 一 出 装 横 梁 。 

35. 答 垫 好 方 木 一 吊 放 横 刀 架 一 安装 升降 螺杆 、 横 轴 和 齿轮 箱 一 调 
横 刀 架 水 平一 安装 侧 刀 架 一 连接 平衡 锤 钢 丝 强 。 

36. 答 低速 一 高 速 一 铣 头 主轴 试 运转 一 全 部 试 运转 。 

37. 答 常用 的 划 线 方法 有 5 种 。 即 工件 移 位 法 、 平 台 接 长 法 、 导 轨 
与 平 尺 的 调整 法 、 水 准 法 拼凑 平台 、 特 大 型 工件 划 线 的 拉线 与 出 线 法 。 

38. 答 包 基 准 的 选择 : 一 般 情况 下 ， 应 以 其 设计 时 的 中 心 线 或 主要 
表面 ， 作 为 划 线 基准 ;， 包 安放 位 置 : 利用 一 些 辅助 工具 ， 例 如 将 带 孔 的 工 
和 后 穿 在 心 轴 上 ， 带 圆 弧 面 的 工件 支持 在 V 形 块 上 ， 某 些 畸 形 工件 固定 在 方 
箱 上 、 直 角 铁 上 或 自 定 心 卡 盘 等 工具 上 。 

39. 答 包 应 选择 待 加 工 的 孔 和 面 最 多 的 一 面 作为 第 一 划 线 位 置 ; 
包 要 求 有 可 靠 的 支承 和 保护 措施 ;@@ 在 划 线 过 程 中 ， 每 划一 条 线 要 认真 检 
查 ， 特 别 是 对 翻转 困难 、 不 具备 复查 条 件 的 大 型 工件 ， 每 划 完 一 个 部 位 ， 
蝎 需 及 时 复查 一 次 ， 对 一 些 重 要 的 加 工 尺寸 更 需 反 复 检 查 。 
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40. 答 当 


大 型 了 














划 线 平台 的 





间 位 置 。 


| 


FE 后 ， 蕊 








分 别 向 左右 移 位 
大 件 左 右 端 所 有 

41. 
准 , 在 工件 











答 ” 当 大 型 工 
需要 划 线 的 部 位 , 月 


找 1 














| 
L 


[ 件 的 长 度 超过 划 线 3 

















， 经 过 找 正 ， 


的 线 。 











但 


的 长 度 





划 线 
上 校长 的 














FEF 人 台 的 1/3 时 ， 先 将 工件 


放置 在 























HH 所 有 能 够 划 到 部 位 的 线 ， 然 后 








使 第 一 次 划 的 线 与 划 线 平台 平行 ， 曾 


F 台 略 长 时 ， 
F 板 或 平 














贝 


， 接 日 

















R 准 平 





各 工件 


等] 





可 划 出 





j 以 最 大 的 平台 为 基 
台 的 外 端 ， 








找 了 














E 各 平面 之 间 的 平行 度 ， 以 及 接 长 平 
[ 件 支 承 在 其 

















准 平台 面 














后 将 了 
划 线 盘 在 这 些 3 

42. 答 
度 射线 一 定 曲率 


43. 答 


Fa 








工件 损坏 的 解 汶 








板 和 平 


分 6 步 进行 。 即 分 析 图 


、 








LE 径 一 连接 凸轮 上 

















[ 件 形状 不 1 




















如 

















正确 地 掌握 操作 











44. 
45. 
动 。 
46. 答 


对 直径 较 大 的 孔 





QD 钻 孔 前 划 好 基 Y 








技能 ; 





答 ” 狸 刀 除 向 前 运动 外 ， 还 
答 键 刀 除 向 前 运动 外 ， 负 

















需 划 出 扩 孔 前 的 贺 





ws 
口 





上 ， 绝 不 能 让 工 伯 
尺 上 移动 进行 划 线 。 

样 ， 装 夹 了 
上 线 一 打样 冲 孔 。 
办 法 是 正确 夹 持 工件 或 适度 地 控制 夹 紧 力 ; 
件 中 间 凸 起 、 塌 边 、 塌 角 的 解 
尺寸 超过 规定 范围 
在 操作 过 程 中 (特别 是 在 精 雏 时 )， 要 经 常 检查 尺 二 
的 解决 办 法 是 键 刀 选择 要 得 当 ， 或 打 光 方法 要 了] 














面 至 基 # 


HT 
LE 
四 








住 亚 
| 口 
































F 接 甸 








过 间 的 尺寸 ， 然 





长 的 平板 或 





[ 件 一 划 中 心 十 字 线 一 蕊 











E 尺 ， 使 月 


办 法 是 正确 选 : 


的 解决 办 法 是 确保 划 线 正 ; 





j 





分 


| 


择 钼 刀 ， 
， 或 
































的 变化 ; 





到 由 


不 光洁 
































要 





沿 











件 被 加 


= 


则 弧 下 





贝 











摆动 。 
































4 








孔 ; @@) 对 基准 边 
[好 的 孔 )， 








47. 答 ”Q 吧 在 精度 较 高 的 钻床 上 ， 采 上 月 


划 线 ，@ 分 别 在 


AA 人 








扩 、 键 ， 边 测量 


符合 要 求 为 止 。 





< 


准 可 


以 

















工件 各 孔 的 ! 
































同 的 、 外 径 磨 至 
钉 装 于 工件 各 了 











汤 二 
求 的 各 孔 中 心 昌 
主轴 装 上 杠杆 指 
后 固定 工件 与 机 
件 
上 述 方法 逐个 加 


LU 


E 















































同一 尺寸 的 若 





孔 的 
孔 基 
也 


























的 中 心 位 置 ， 并 月 
































校 ] 





是 待 


月 玺 贸 的 方法 进行 加 了 
心 位 置 上 钻 ， 攻 小 螺纹 孔 ， 外 制 


圆柱，@@ 把 若干 个 圆柱 





加 了 


日 


E 思 本 身 还 要 做 一 定 的 旋转 运动 和 向 无 


车, 划 线 要 很 准确 , 划 线 误差 不 超过 0.10mm， 
周 线 ; 色 用 0.5 们 孔径 的 钻头 按 划 线 钻 
[的 孔 ， 也 可 以 是 


一 [ 局 
JH 

















@ 准 














E 与 孔 数 村 





旧 
用 螺 











# 找 正 各 圆 村 











的 中 心 














一 致 ， 然 后 紧 固 4 





好 





的 圆柱 ; 


(9 工件 加 工 前 ， 





ee 











示 表 并 找 正 其 


床 主轴 的 相对 位 置 



































并 拆 去 该 圆柱 ，Q@ 在 拆 去 找 正 


百 
贝 








柱 ， 

















工 其 他 各 和 孔 直 











48. 答 


砂轮 要 求 不 特殊 ， 选 择 通 


村 


合 图 





立 置 上 外 、 扩 、 锌 孔 并 留 贸 前 余 量 ， 最 后 匀 肖 
F 要 求 为 止 








尺寸 与 


图 样 要 
在 钻床 








使 之 与 钻床 主轴 


轴 ， 然 





























| 至 符合 图 样 



































了 砂轮 训 





百 
由 


以 ， 外 








可 





轮 侧 修 


| 
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圆 角 成 小 月 牙 弧 。 











49. 答 主 刃 摆 平 轮 面 靠 ， 钻 轴 左 斜 出 项 角 ， 由 叉 向 背 磨 后 面 ， 上 下 











摆动 尾 别 瓯 。 




















50. 答 刀 对 轮 角 刃 别 普 ， 钻 尾 压 下 听 后 角 ， 轮 侧 锁 轴 夹 55《〈 度 )， 











上 下 勿 动 平 进 刀 。 














51. 答 钻 轴 左 斜 15 度 ， 尾 柄 下 压 约 55《〈 度 )， 外 刃 轮 侧 夹 “r” 角 ， 


钻 亿 组 进 别 烧 糊 。 





























52. 答 厂 砂 轮 、 小 人 砂轮， 垂直 外 为 两 平分 ， 开 槽 选 在 高 为 上 ， 槽 侧 


后 角 要 留心 。 




















53. 答 ”磨料 选 得 不 能 太 粗 ， 研 磨 液 选 用 要 适当 ; 研磨 剂 要 涂 得 厚 注 
适当 而 且 均 匀 ; 研磨 时 要 保持 清洁 ， 干 万 不 能 混入 杂质 。 

54. 答 ”研磨 时 压力 要 适度 ， 不 能 过 大 ; 研磨 剂 要 涂 得 厚薄 适当 ， 干 
万 不 能 涂 得 太 厚 ， 以 至 于 工作 边缘 挤 出 的 研磨 剂 未 及 时 擦 去 仍 继续 研磨 ; 
运动 轨迹 要 错开 ， 研 磨 平板 选用 要 适当 。 












































55. 答 ”研磨 剂 要 涂抹 均匀 ; 研磨 时 , 和 孔 口 挤 出 的 研磨 剂 要 及 时 擦 去 ; 
研磨 棒 伸 出 的 长 度 要 适当 ， 不 能 太 大 ， 研磨 棒 与 工件 孔 之 间 的 间隙 不 要 太 
大 ; 研磨 时 研 具 相对 于 工件 孔 的 径 向 摆动 不 能 太 大 ， 要 确保 工件 内 孔 本 号 
的 锥 度 或 研磨 棒 的 锥 度 在 公差 允许 的 范 





















































































































































玮 内。 














56. 答 ”采用 粘 迭 法 。 即 将 薄片 


量 块 


粘 返 在 同 精度 的 15 一 20mm 厚 的 






























































字形 分 别 抓 住 它 的 两 









































57. 答 ” 需 用 辅助 夹具 夹 牢固 ， 
























































甫 助 垫 块 上 ， 用 右手 捏 牢 辅 助 热 块 两 侧面 ， 用 左手 拇指 和 中 、 食 指 等 以 八 
端面 ， 做 直线 往复 并 伴 以 微量 侧 向 移动 的 研磨 运动 。 








然后 将 工件 与 夹具 成 为 一 体 的 组 合体 














力 ， 做 直线 往复 并 伴 以 微量 侧 向 移动 的 
58. 答 利用 仪器 的 触 针 在 被 测 表面 上 轻 轻 划 过 ， 被 测 表面 的 微观 不 























= 




















用 双手 以 八字 形 分 别 从 工件 两 边 捏 牢 夹 具 ， 并 对 夹具 施加 均匀 的 微量 压 

















麻 运 动 。 

















平 轮廓 将 使 触 针 做 垂直 方向 的 位 移 ， 







































































形 ， 即 误差 图 。 








再 通过 传感器 ,，( 测 头 ) 将 位 移 变化 











量 转换 成 电量 的 变化 ， 再 经 信号 放大 后 传 入 计算 机 ， 经 其 处 理 计算 后 显示 
出 被 测 表面 粗糙 度 的 评定 参考 数值 ， 还 可 将 被 测 表面 轮廓 的 误差 绘制 成 图 




















59. 答 ” 修 磨 横 刃 ， 磨 出 月 牙 圆 弧 覃 


























60. 答 ”在 外 刃 上 磨 出 单 边 分 收 


























槽 ， 








， 采 用 双重 顶 角 ,适当 加 大 后 角 。 
并 适当 减 小 它 的 前 角 ， 选用 较 小 









































的 顶 角 (2 8=118”) 并 加 大 月 牙 模 








弧 





径 。 
































61. 答 外 区 稍 高 弧 模 浅 ， 刃 磨 对 称 是 关键 ， 一 侧 外 刃 浅 开 槽 ， 时 连 
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时 分 悄 易 断 。 





62. 答 粗 刮 一 细 刮 一 精 刮 。 





63. 答 
配 一 乔 研 3 
04. 


05 . 





和 


口 


笑 


号 


66. 答 


对 于 磨 头 主轴 轴瓦 与 球 头 螺钉 在 拆 装 时 ， 应 
E 轴 箱 体 的 底面 一 粗 刮 轴瓦 一 合 研 精 刮 轴瓦 。 

纵向 进 给 外 圆 磨 前 、 横 
磨 前 时 ， 人 砂轮 除 做 回转 i 
(切入 ) 进 给 运动 ; ] 
床 映 、 








[ 件 只 











67. 答 





床 身 
件 的 相对 位 置 精 
68. 答 ”转动 

















EE 


[ 作 台 、 头 架 、 
用 来 支承 各 部 伯 








向 进 给 外 圆 磨 削 、 外 


打 记 号 : 按 对 闭 








无 心 磨 削 。 





百 
由 





运动 〈 主 运动 ) 外， 还 做 连续 的 横向 




















FF， 承受 








上 度 























进 给 ; 





在 下 工作 台 底面 上 ， 这 样 工作 台 
当 液压 ; 











| 进入 液压 饶 








， 反 


及 移动 部 件 的 运动 精度 。 
Ee， 通过 各 级 齿轮 将 运动 传 给 齿 条 ， 而 齿 条 


则 做 纵向 全 


FE 复 进 给 运 忆 
E 动 活塞 并 压缩 弹 筑 ， 使 齿 





>» 


























脱 开 吵 合 面 ， 切 断 手 动 


运动 ， 即 实现 
69. 








向 
自动 纵向 进 给 。 








下 
o 





70. 
轴 箱 内 。 
71. 
72. 
73。 


一 和 
集中 传动 就 


转 进 给 方式 适用 
分 进 


外 





即 三 





民主 轴 结 构 、 两 


是 主 传动 中 全 部 变速 机 构 与 主轴 箱 组 件 都 装 在 主 








进 给 传动 链 ， 这 样 液压 传动 实现 纵向 全 








局 
去 习 























于 鱼 削 、 钻 前 、 加 工 外 





百 


中 














给 方式 适 
了 星 式 














百 
由 


用 于 铣削 中 的 进 给 。 
柱 齿 轮 行星 差 动 





74. 


液压 缸 失 














松 开 的 夹 紧 机 构 。 


75. 答 定位 销 定 位 、 


定位 。 


77 


2 


pl 


a 























黄 梁 移动 式 龙 门 


E 动 的 机 杭 


二 1 
而 II 





“主轴 结构 、 两 层 3 


做 旋转 (圆周 进 给 ) 运动 ， 不 做 往复 运动 。 
尾 座 、 和 砂轮、 砂轮 架 、 
E 力 与 切 曾 力 ， 并 保证 其 上 各 部 


内 圆 磨 头等 。 











固定 安装 
即 实现 手动 纵 问 
轮 z=15 和 z=72 





FE 复 进 给 





E 轴 结构 。 











的 进 给 。 


构 和 锥 齿轮 行星 差 动 机 构 。 

















夹 紧 机 构 和 液压 缸 推 动 碟 











f 筑 夹 紧 液压 








区区 





盘 定 位 、 圆 光栅 或 圆 感应 











包 测 量 外 螺纹 的 中 径 〈 必 须 使 有 








上 上， 月 


E pz 、 
了 VY 


有 于 精 


调整 ， 检 验 和 




















6 学 平 直 仪 由 平行 光 管 、 
及 体外 平面 反射 镜 组 合 而 成 。 
78. 答 乌 


三 | 





(学 计 3 














I 控 和 


6 





5 级 、6 级 量 块 及 量规 等 。 





FE 要 用 于 比较 测 


OD 测量 零 人 





时 : 











| 


三 针 附 从 
尺寸 ; 四 作为 长 度量 人 





























[的 外 径 和 长 度 
上 ;加 将 光学 计 管 


直 传递 器 ， 


同步 器 检测 分 度 


铣床 和 龙门 架 移动 式 龙门 铣床 。 
测 微机 构 、 读 数 放 大 镜 组 成 


的 本 体 


尺寸 ; 
由 设备 


j 来 检定 











< 在 其 人 
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以 附件 
81. 





， 还 可 测量 孔 的 直 
答 测 座 、 


、 横 辟 、 J 























2 面 的 长 长 上 








用 J > 




















尾 座 、 





量 平 行 * 





el 





人 


工作 台 。 
、 球 和 圆柱 








体 的 直径 等 。 




















螺纹 的 : 
人 工作 台 








笑 


口 


82, 


上 下 移动 、 横 


Se 








经 纬 仪 是 用 于 测量 
















































































十 
角度 














密 机 床 ， 如 坐标 链 床 的 水 平 转台 、 
的 分 度 精 度 的 测量 


向 移动 、 左 右 ] 


定 分 划 





信和 螺 距 等 。 


和 底座 等 组 成 。 

















水 平 度 部 分 、 






































4 丁 轮 、 


| 来 测量 








样板 、 量规 等 。 








投影 屏 、: 














光 切 显微镜 是 采用 非 接 
立柱 、 


基 座 、 




















94. 


六 


壳 体 、 工 作 





人 





口 ~ 


透射 照明 系统 和 反射 照明 系统 。 


摆动 、 


读数 设 


水 平移 动 、 治 测量 轴 轴 线 





尺 一 螺旋 线 分 划 板 。 
和 分 度 的 高 精度 光学 仪器 。 在 机 械 行 





万 能 转台 以 及 精密 深 





基 座 部 分 。 


时 复杂 形状 和 细小 零件 


























的 轮廓 形状 及 有 关 


NS 














型 





、 底 座 、 光 学 系统 。 






































HH 























两 者 可 同时 使 用 ， 又 可 单独 

















触 法 测量 表面 


粗糙 度 的 光学 仪器 。 











壳 体 、 横 侣 、 坐 标 工作 





E 台 、 测 微 鼓 轮 。 


ET 

















E 体 ] 


主体 顶部 、 
底座 ， 














主体 内 部 、 














县 


一 一 一 、 


轮廓 目镜 头 是 








] 来 把 刻 




















制 在 分 划 板 上 的 被 测 件 





主体 外 部 。 
纵向 滑 台 , 横向 滑 台 ， 主 显微镜 
显微镜 是 用 来 测量 工件 的 





， 纵 、 横 向 投影 读数 器 。 


长 度 和 角度 ， 并 可 检定 零件 的 








的 标准 轮廓 与 











被 测 件 
95. 
96. 





从 


口 


科 


口 


97. 答 





98. 答 
于 水 平 位 


























的 实际 轮廓 相 比较 ， 从 
测 角 目 镜头 是 























来 瞄准 




















双 像 目 





分 为 四 步 。 


分 为 八 步 。 即 
| 








镜头 是 利用 
过 目镜 放大 ， 进 行 观察 和 脑 


























一 < 
> 











即 选择 工 














被 测 件 











作 台 和 测 帽 ， 调 整 工作 台 
线 的 垂直 度 ， 调 整 仪器 零 位 ， 测 量 。 


而 确定 被 测 轮廓 的 误差 。 
和 测量 角度 的 。 
象 棱 镜 的 成 像 特性 

















对 被 测 件 





成 像 ， 再 通 

















表面 与 测量 轴 















































游标 盘 精 


对 零 ; 放量 

















调 平 被 测 转台 ， 
2 被 测 回转 台 的 刻度 盘 
并 调整 平行 光 管 ; 测量 ; 读数 ; 数据 处 理 及 误差 计算 。 


整 





F 经纬仪， 调整 望远镜 使 其 处 











与 游标 对 准 夫 





位 ， 同 时 使 微分 刻度 值 及 
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99. 答 分 为 七 步 。 即 选 装 物镜 、 接 电源 、 安 放 被 测 零件 、 调 整 、 找 
正 、 确 定 取样 长 度 ! 和 评定 长 度 mn、 测量 。 




















100. 答 
现 了 





101 . 


F 涉 条 纹 ， 使 


分 为 五 步 。 即 安放 被 测 
干涉 条 纹 与 加 
答 “可 作 如 下 测量 ， 孔 的 形状 误差、 








差 、 周 向 孔 分 度 误差 等 。 
分 为 外 循环 式 和 内 循环 式 。 


102. 答 


103. 竺 





有 六 和 





簧 式 、 随 动 式 。 


104. 答 





0 
o 




















相连 通 ， 并 用 
105. 答 

和 转 矩 。 

106 




















笑 


口 


和 


口 


107. 


静 压 螺旋 传动 机 构 采 
圈 螺 纹 的 中 径 处 开 有 3 一 6 个 间隔 均匀 的 ; 


[痕迹 

















件 ， 使 两 个 灯丝 重合 ， 使 现场 中 上 
E 直 ， 求 出 评定 长 度 上 的 Rz。 
































即 热 片 式 、 螺 纹 式 、 缠 











弧 半径 、 平 








a 





Ll 

















自 式 、 具 差 式 、 


齿 











的 是 牙 较 高 的 梯形 螺纹 。 

















个 节 流 阀 控 和 





央 螺 纹 牙 




















| 腔 。 同 一 素 线 上 同 
两 侧 的 间 际 和 油 腔 压力 。 





















































离合 器 的 功 


] 是 通过 接 通 和 








台 已 
具 月 





优点 : 也 在 伯 





a] 





接合 接合 习 


]。 缺 点 : 也 需 要 较 大 的 进 给 力 ， 书 传递 的 转生 

















保护 作 





a 








“ 稳 ， 神 





108. 
109. 
110. 从 
承 热 、“ 抱 轴 ” 
波动 ， 使 








FE 轴 产 :9 





静 压 加 

分 为 定量 
有 三 种 。 
节 流 器 | 
E 振 动 。 


























承 一 般 由 供 、 
式 和 定 压 式 两 
即 轴承 
司 隙 堵塞 ， 致 使 四 个 字 


实现 一 个 方向 超越 的 离合 器 称 为 
实现 正 、 反 两 个 方向 超越 的 离合 器 称 为 双向 超越 离合 器 。 
F 何 转速 条 件 下 ， 主 
击 和 振动 小 ， 包 过 载 时 天 





[0 脱 开 传递 或 切断 两 轴 旧 











向 超越 





























摩 探 面 之 间 打 滑 ， 
E 较 小 。 























| 系统 、 节 流 器 和 轴承 三 部 组 成 。 


类 。 














NE 
从 











有 











| 





月 








111. 答 
112. 答 








定 压 式 静 压 轴承 指 由 一 个 









































口 
各 油 腔 的 ; 











113. 答 


村 


» 














( 铁 ) 一 磨 前 


] 路 上 设 
压力 按 外 载荷 的 变化 


dL 
目 万 流 髓 ， 





将 主轴 
麻 各 尹 











外 锥 键 槽 处 
端 中 心 孔 一 在 磨床 
制 镀 后 的 各 各 

















腔 压力 不 等 ， 



































定量 式 静 压轴 承 指 每 个 ; 


旦 











腔 各 由 


人 x Ney 
个 到 的 流 














利用 








节 流 器 
自行 调节 ， 从 而 平衡 外 载荷 























此 同 的 液压 
的 调 压 作 




















和 
时 各 个 承载 、 





























证。 





























本 外 


主轴 两 端 





上 加 及 外 





由 颈 至 要 求 〈 有 的 外 圆 、 外 锥 面 


: 刍 
锥 面 


























~ 在 了 
* 在 所 有 麻 小 的 外 圆 表 夯 
需 配 磨 ) 








百 
由 







































































114. 答 ” 有 研磨、 镀铬 、 重 新 渗 氮 、 更 换 新 件 。 





、 从 动 两 轴 均 可 以 分 离 或 
自动 起 


， 加 剧 轴 肛 和 轴承 的 摩擦 ， 使 轴 
腔 压 力 产生 


且 o 


主轴 承 
| 腔 的 


配 车 堵 头 ， 并 外 好 
刷 镀 
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115. 答 瑜 孔 ， 更 换 新 钢 套 。 
116. 答 ” ”空心 轴 与 平话 盘 轴 内 孔 相 配 ， 外 圆 和 与 空心 轴 前 轴承 相配 ， 





























外 圆 可 采用 镀铬 修 














; 空心 轴 前 轴承 定位 端 二 
差 时 ， 可 更 换 淳 火 钢 套 ， 然 后 








117. 答 ” 知 平 旋 盘 轴 各 表面 超 差 


118. 答 














sk 











119. 答 
120. 答 
121. 答 
122. 答 
123. 答 


有 五音 
































〖 分 。 即 驱动 系统 、 
直 和 相位 指示 系统 、 找 正装 置 。 





















































， 可 镀铬 后 精 磨 至 要 求 





可 精 磨 修复 ;表面 粗糙 度 超 
侈 磨 内 孔 至 要 求 。 


o 




















次 文 承 和 便 支 承 两 大 类 。 
平衡 精度 就 是 转子 经 平衡 后 允许 其 存在 不 平衡 
剩余 不 平衡 力矩 M 和 偏心 速度 。 
































支承 系统 、 解 算 和 标定 电路 、 幅 











量 的 大 小 。 




















性 能 好 ， 对 
124 

动 两 次 ， 完 
125. 
126. 














128. 
129. 
130. 
131. 
132. 








双 作 














叶片 泵 就 是 转 于 








两 次 吸油 和 两 次 压 油 。 



































通常 分 为 四 类 。 即 此 轮 泵 、 叶 片 泵 、 柱 塞 泵 、 螺 杆 泵 。 
结构 简单 ， 制 造 方便 ， 价 格 低廉 ， 体 积 小 、 质 量 轻 ， 自 吸 
的 污染 不 敏感 ， 工 作 可 靠 ， 便 于 维修 。 




















旋转 一 周 ， 叶 片 在 转子 叶片 模 内 涓 

















单 作 




















叶片 泵 就 是 转子 




















轴 疝 柱 塞 泵 和 径 向 柱 塞 
斜 盘 式 轴 向 柱 塞 泵 和 和 斜 











每 转 一 周 》 吸 、 压 油 各 


三 
不 


轴 式 柱 塞 泵 。 

















改变 液压 马达 的 进出 








柱 塞 泵 常用 在 高 压 大 流 











二 





量 和 流量 需要 调节 的 液 





























的 方向 。 





高 速 液压 马达 和 低速 液压 马达 。 























单 作 





























答 
完成 
和 
全 
4 
全 
127. 答 
4 
全 
生 
二 
4 
全 
4 
全 
4 
全 
答 


133. 
差 动 连接 。 
134. 
135. 
流 的 方法 增 大 





了 芒 芒 


ls 





当 单 活塞 杆 液压 人 


























可 油 的 阻力 ， 使 液 














生体 固定 结构 和 活塞 杆 
当 活 塞 快 速 运动 接近 终点 位 置 ， 即 饶 六 或 氏 底 时 ， 通 过 节 
压 包 的 排 油 腔 产生 足够 的 组 

















136. 答 
隙 缓冲 位 置 。 
137. 答 





























有 三 利 


江 的 左 、 右 两 腔 同时 通 压 力 ; 





可 分 为 三 类 。 即 活塞 式 、 柱 塞 式 、 组 合式 。 
] 式 和 双 作 用 式 。 


压 系 统 中 。 

















I 时 ， 就 称 为 





固定 结构 。 


















































+ ， 包 括 可 调节 流 缓冲 装置 、 可 变节 流 组 








活塞 减速 ， 从 而 避免 其 与 饶 盖 (或 包 底 ) 快速 相 撞 。 








PF 压 力 ， 致 使 


















































冲 装 置 、 间 














电导 轨 精 度 低 ， 压 板 ， 灸 条 调 得 过 紧 ， 包 导轨 面 上 有 锈 斑 、 
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导轨 刊 研 点 子 数 不 够 ， 




















缸 轴 线 与 导 

















液压 元 件 及 液 月 





动机 转速 不 均匀 等 。 


138. 
139. 
140. 

步 进 气缸 。 
141. 


、 发 热 、 
气缸 和 


答 污染 
单 作 





























不 均匀 ; @ 导 轨 上 六 
轨 平 行 度 超 差 ，@@ 液 压 缸 血 
压 氏 装 配 及 安装 精度 低 、 活 寒 、 活 塞 杆 、 拭 体 孔 及 向 
人 @ 液 压 缸 、 活 塞 或 缸 善 密封 过 紧 、 
锈蚀 ， 导 轨 润 滑 节 流 器 堵塞 ， 润 滑 
KE 系统 不 当 ; 加 液压 ; 





F 设 的 六 



































新 六 
条 度 及 ; 


EN! 









































泄漏 、 泡 沫 。 
双 作 用 和 气缸。 





























活塞 式 气缸 、 


普 裔 气 氏 、 绥 冲 气 氏 、 气 - 液 阻 


阻 清 或 过 松 ; 
; @ 液 压 系 统 中 进入 
| 温 的 变化 ; 罗 密封 不 好 ; 3 电 











L 的 同 轴 度 超 差 ; 


槽 深度 太 浅 ，@ 液 压 
[ 体 孔 、 活 塞 杆 及 活塞 精度 低 ，@) 液 


[盖子 


@@ 停 机 时 间 过 长 ， 导 轨 有 




















薄膜 式 气 生 、 人 





三 种 ， 即 叶 


FL 








复位 段 ， 第 二 阶段 : 








式 、 活 窟 式 、 具 





包括 三 个 方 国 











， 即 工艺 条 件 方 四 











缩 式 气缸 。 


JP 
首 有 


轮 式 。 
的 检查 、 





























置 方 面 的 检查 。 











145. 





养 制度 、 压 力 容器 紧 








大 约 有 10 个 


各 
/CN\ 



































故 报告 与 处 理 制度 。 








情况 处 理 制度 、 





。 如 压力 容器 定期 检查 制度 、 压 力 容 器 维 


AP 大 
ls 




















(0 各 种 


尼 钙 、 择 动 气 负 、 冲 击 气 饶 、 


段 ; 第 三 阶段 : 冲击 段 。 


设备 状况 方面 的 








护 























146. 答 床 身 一 溜 板 一 刀 架 下 滑 座 一 刀 架 。 


147 . 














从 


口 


轴 轴 线 平行 度 要 求 。 














QD 思 架 移动 的 直线 度 要 求 ，@@ 在 习 
































压力 容器 交接 班 制度 、 压 力 容 器 


Ej 





由 

















E 直 平 




















mu 


内 刀 架 移动 与 主 
















































































148. 答 ”修复 蜗杆 的 十 字 接 头 和 长 板 。 

149. 答 下 滑板 与 升降 台 装 配 尺 寸 链 的 修复 ， 包 升降 台 的 修理 ， 
@@ 升 降 台 的 装配 与 调整 。 

150. 答 主要 是 修正 因 升降 台 有 关 导 轨 面 与 其 相应 的 下 滑板 导轨 面 
经 过 刮 前 或 磨 削 修复 后 ， 致 使 螺母 座 孔 中 心 相对 于 安装 丝 杠 的 孔 中 心 向 右 
下 方 偏离 的 偏 移 量 。 

151. 答 此 条 轴 、 具 轮 、 定 位 套 。 

152. 答 进 给 丝 杠 轴 向 间 隐 的 调整 、 操 纵 机 构 的 装配 、 保 证 两 端 轴 
架 孔 与 螺母 中 心 的 同 轴 。 














153. 答 ”名 刮 研 活 折 板 与 活 折 板 文 架 相配 合 的 表 重 





























至 要 求 ， 达 到 活 
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折 板 能 在 活 折 板 支 架 内 无 阻 沾 地 自由 落下 ; @ 活 折 板 支架 锥 孔 与 活 折 板 相 








寸 链 。 


配 的 锥 孔 ， 必 须 在 一 起 匀 前 然后 再 把 活 折 板 锥 孔 单 独 匀 前 一 次 ， 以 保证 
两 者 拼装 后 活 折 板 能 在 支架 内 轻松 转动 90% 以 上 。 


个 位 置 的 正确 定位 ，@@ 相 哮 合 的 齿轮 的 侧 向 错位 〈 即 不 重合 )， 应 小 于 其 

































































154. 答 ” 呈 滑 移 齿 轮 的 拨 动 座 应 能 轻松 移动 ; 包 确 保 齿 轮 在 轴 上 每 


















































宽度 的 5%; 多 变速 手柄 位 置 必须 与 标牌 上 的 标志 相符 合 ， 加 各 螺钉 及 销 
座 要 紧 固 。 
























































155. 答 前 后 顶尖 等 高 不 寸 链 、 横 向 进 给 装配 尺寸 链 、 三 杠 装 配 尺 


























156. 答 床 身 的 水 平 导 轨 和 垂直 导轨 的 磨损 ， 横 梁 的 水 平 导 轨 和 垂 














直 导 轨 的 磨损 。 

















气动 系统 的 维护 ， 机 床 精度 的 维护 。 


wal 











157. 答 ” 活 折 板 与 贸 链 销 的 磨损 ， 滑 枕 与 床 身 压板 导轨 的 磨损 ， 方 
































滑 块 、 圆 滑 块 与 摇 杆 导向 槽 面 间 的 磨损 ， 横 深 导 轨 的 磨损 。 





六 


























158. 答 ”分 为 两 级 ， 即 一 级 保养 和 二 级 保养 。 
159. 答 四 个 方面 ， 即 数控 系统 的 维护 ， 机 械 部 件 的 维护 ， 液 压 、 



























































160. 答 软 方 法 和 硬 方法 。 
161. 答 即 通过 系统 参数 补偿 来 实现 。 
162. 答 即 通过 机 床 大 修 来 实现 。 


五 、 作 图 题 
1 
2 























. 答 ” 如 图 54 所 示 。 
. 答 ” 如 图 55 所 示 。 

















54 ”最 基本 的 调 压 回路 图 55 最 常用 的 减 压 回路 
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[5 
蒂 叭 





如 图 56 所 示 。 
如 图 57 所 示 。 
































补 油 保 压 回路 


58 所 示 。 








59 所 示 。 














图 58 单 作用 拭 换 向 回路 


7. 解 





(1) 将 原始 读数 转换 成 与 测量 了 


4 42 vf 


We 
Ld 


图 57 液 有 











E 针 差 动 连接 快速 运动 








图 59 气 源 压力 控制 回路 




















[上 长度 相 适应 的 斜率 值 ， 例 


如 : +0.04mm/1000mm 可 转换 成 +0.008mm/200mm。 


已 知 测 得 的 十 个 读数 转换 成 如 下 不 

















和 写 分 母 ) 


+0.008mm, +0.006mm, +0.004mm, +0.004mm, +0.004mm, +0.002mm， 


回路 
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“347.: 





0，-0.002mm，-0.002mm，-0.004mm 。 
(2) 计算 各 挡 斜 率 值 代数 和 的 平均 值 G 
G=(+0.008mm + 0.006mm + 0.004mm 














= +0.002mm 























+0.004mm + 0.004mm + 0.002mm 
+0—0.002mm—0.002mm—0.004mm)/10 











(3) 各 挡 斜 率 值 





< 




















减 去 平均 值 ， 其 结果 如 下 : 


+0.006mm ， +0.004mm ， +0.002mm ， +0.002mm ， +0.002mm ，0 ， 


-0.002mm，-0.004mm，-0.004mm， 





(4) 将 已 减 去 平均 值 的 各 挡 斜率 转换 成 各 挡 末 端点 的 坐标 人 

















7 





2 3， 2 n), 转换 如 下 : 


+0.006+0.004+0.002+0.002+0.002 0-0.002-0.004-0.004-0.000 


-0.006mm 
































EA + + + + + +A + 


0+0.006+0.01+0.012+0.014+0.016+0.016+0.014+0.01+0.006 0 





(5) 导轨 全 长 上 的 最 大 直线 度 误差 为 
0= HH.,,. = +0.016mm 


(6) 导轨 误差 曲线 图 如 图 60 所 示 。 




















20 
县 
= 15 
或 10 
5 
0 | DE .| 
Limm 
导 轮 长 度 ( 每 挡 长 200mm) 
图 60 导轨 误差 曲线 图 




















从 图 60 中 不 难看 出 : 























1) 最 大 误差 出 现在 五 、 六 两 挡 上 。 
































2) 正 号 表示 曲线 呈 上 同形。 
3) 曲线 两 端点 的 连 线 正 好 与 档 
答 : 导轨 全 长 上 直线 度 误差 为 


















































坐标 轴 重 合 。 
0.016mm 。 























8. 依据 已 知 条 件 ， 作 出 误差 曲 

















线 ， 并 夯 出 其 包容 线 ， 如 图 

















§ M, (i=1, 


61 所 示 。 
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wl 



































iD 一 一 一 Im 上 wecC 



































图 61 安装 水 平 误差 曲线 
1 一 误差 曲线 ”2 一 包容 线 








从 图 61 可 以 看 出 : 
图 中 的 横 坐 标 表示 的 是 水 平面 。 包 容 线 对 其 的 倾斜 度 误差 就 是 安装 水 
FF 误差， 图 61 所 示 的 倾斜 度 误差 在 全 长 上 为 5.8 格 。 则 依据 公式 

Ah= (0.005/1000) n Ls 


















































Ah 一 一 两 测量 点 的 高 度 差 (mm); 
1 一 一 仪器 分 度 值 〈”) 
LL 一 一 桥 板 跨 距 (mm); 
Qi 一 一 仪器 读数 〈 格 )。 
Ah= (0.005/1000) x4x300x5.8mm=0.0348mm 
_ 0.0348mm 


以 误差 值 为 tan w = 一 -一 一 一 = 0.0000232 
所 以 误 莽 值 为 1500mm 





























查 表 a=4.5” 





高 级 工 操 作 技 能 鉴定 考核 试题 答案 


一 、 匀 床 工作 人 台 移 动 时 的 倾斜 度 的 检测 与 调整 
1. 工作 台 的 纵向 移动 
如 图 62 所 示 。 





答案 部 分 “高 级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 答案 “349 . 





将 


度 


度 


垂 





(1) 


1) 当 工 作 台 在 垂直 平面 内 的 直线 度 中 的 工作 台 纵 向 移动 检验 合格 后 ， 


图 62 工作 台 移 动 时 倾斜 检验 简 图 
检验 方法 及 误差 值 的 确定 
























































水 平 人 























原 位 转动 90° 。 


2) 纵向 移动 工作 台 ， 每 隔 500mm (或 小 于 500mm) 记录 一 次 水 平 仪 
的 读数 ， 在 全 部 行程 上 至 少 记录 8 个 读数 。 
3) 水 平 仪 在 每 Im 行程 上 的 读数 的 最 大 代数 差 即 为 Im 行程 上 的 倾斜 



































误 


Eo 
CE 
误差 。 


(2) 超 差 调整 ” 修 刮 下滑 座 的 下 导轨 面 底 平 面 至 要 求 ( 兼 顾 工作 台 在 








水 平 仪 在 全 部 行程 上 的 读数 的 最 大 代数 差 即 为 全 部 行程 上 的 倾斜 



























































直 平 面 


























内 纵向 移动 的 直线 度 )。 











2. 工作 台 的 横向 移动 











如 图 








62b 所 示 。 








(1) 检验 方法 及 误差 值 的 确定 
1) 在 上 述 一 中 的 2 检验 合格 后 ， 将 水 平 仪 原 位 转动 90”。 



































2) 梢 





向 移动 工作 台 ， 每 隔 500mm (或 小 于 500mm) 记录 一 次 水 平 仪 











的 读数 ， 在 全 部 行程 上 至 少 记录 3 个 读数 。 





3) 水 平 仪 在 每 1m 行程 上 的 读数 的 最 大 代数 差 即 为 1m 行程 上 的 倾斜 


























度 误差 ,水平仪 在 全 部 行程 上 的 读数 的 最 大 代数 差 即 为 全 部 行程 上 的 倾斜 














































































































































































































(2) 超 差 调整 修 刊 上 滑 座 下 导轨 面 底 平面 至 要 求 ， 兼 顾 工作 台 在 垂直 
平面 内 纵 问 移动 超 差 的 调整 。 

二 、 传 动机 架 的 划 线 

畸形 工件 传动 机 架 如 图 3-5 所 示 ， 该 工件 形状 奇特 ， 其 中 640mm 孔 
的 中 心 线 与 $75mm 孔 的 中 心 线 成 45° 夹 角 ， 而 且 其 交点 在 空间 ， 不 在 工 
牛 本 体 上 ， 故 划 线 时 要 采用 辅助 基准 和 辅助 工具 。 





具体 划 线 步骤 如 下 : 
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1) 用 直角 铁 紧 固 工件 。 如 图 63 所 示 ， 将 工件 先 预 紧 在 直角 铁 上 ， 
划 线 盘 找 出 4、B、C 三 个 中 心 点 (应 在 一 条 直线 上 )， 并 用 直角 铁 检查 上 、 


下 两 个 凸 台 ， 使 其 与 平台 面 垂直 ;然后 把 工件 和 直角 铁 一 起 转 90” ， 使 直 





















































































































































角 铁 的 大 平面 与 平台 面 平行 ,以 86150mm 凸 台 下 的 不 加 工 平面 为 依据 , 用 
划 线 盘 找 正 ， 使 其 与 平台 面 平行 ,如 不 平行 ,可 用 模 铁 垫 在 8225mm 凸 台 
与 直角 铁 大 平面 之 间 进 行 调整 ， 经 过 以 上 找 正 后 用 直角 铁 紧 固 工 件 。 

2) 划 第 一 划 线 位 置 。 如 图 63a 所 示 ， 经 4、B、C 三 点 划 出 中 心 线 
TI 一 工 (基准 )， 然后 按 尺 二 a+ cos30" 和 4- 2 cos30 分别 划 出 上 


下 两 835mm 孔 的 中 心 线 。 






















































































































































































































b+364 sin30 








_364 S 
a 7 cos30 








1132 _ 30- 
c+ 3 -30-82 


图 63 ”传动 机 架 划 线 
3) 划 第 二 划 线 位 置 。 如 图 63b 所 示 ， 根 据 各 凸 台 外 圆 找 正 后 划 出 
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“3S1 





27Smm 孔 
别 划 出 上 、 








的 中 心 线 工 一 工 〈 























下 共 三 个 835mm 孔 的 ! 
4) 划 第 三 划 线 位 置 线 。 妇 























各 凸 台 两 端的 加 工 余 量 找 





132 
由 这 
2 


1 
i 
2 


与 亚 一 焉 相交 得 交点 4。 


4 


分 别 划 出 





E 后 划 出 中 心 线 焉 一 亚 ( 基 准 

















82 分 别 划 








5) 划 第 








中 划 线 位 是 























标 万 能 角度 尺 讽 











出 三 个 680mm 山 台 


.。 如 图 


准 )， 再 按 


心 线 。 


























[图 











4 
灾 尺 十 5+ 2 sin30" 和 2 


364 
2 
人 


63c 所 示 ， 根 据 工件 中 部 厚度 30mm 和 


132 





























)， 人 





部 &150mm 凸 台 的 两 端面 加 工 线 ;， 按 








尺寸 











的 两 端面 加 








线 ; 
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准 开 一 工 














63d 所 示 ， 将 直角 铁 斜 放 ， 
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里 ， 
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2 





准 一 IV， 


心 线 , 此 中 心 线 与 
6) 划 第 五 划 
斜 放 ， 通 过 交点 4， 划 出 第 二 旭 


270-(270+ 二 ]xsin45 -E324 划 出 p40mm 孔 上 





再 按 


直角 铁 与 平 














台面 成 45” 




















角度 规 或 洲 
点 4， 划 出 









































已 划 的 I 



































KR 寸 E [2 [20+ jxsinss: 





线 位 置 线 。 


I! 
如 图 











63e 所 示 ， 将 直线 铁 向 另 




















项 角 ， 通 过 交 
a [270+ jxsin45"=237.6 划 出 40mm 入 的 
心 线 相 交 的 点 ， 即 为 640mm 孔 的 


























心 。 
一 方向 成 45” 
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助 基 准 线 V 一 V， 

















-100=E-132.4 划 出 2 


































































































































































































再 按 尺 寸 - 
如 的 加 工 线 ; 按 





40mm 孔 下 端 




























































































面 的 加 工 线 。 

7) 定 圆 心 划 圆周 加 工 线 。 从 直角 铁 上 逢 下 工件 ， 在 875mm 孔 和 2 
145mm 孔 内 装 入 中 心 塞 块 , 用 金属 直 尺 将 已 划 的 中 心 线 连接 后 , 便 可 在 中 
心 塞 块 上 得 到 相交 的 圆心 ， 用 圆规 划 出 各 孔 的 圆周 加 工 线 。 

三 、 高 精度 孔 系 的 钻 匀 加 工 

被 加 工 的 零件 如 图 3-6 所 示 。 采 用 测量 中 心 距 法 进行 加 工 ， 加 工 的 装 
夹 方法 如 图 64 所 示 。 

具体 操作 步骤 如 下 : 

1) 依照 图 3-6， 划 出 十 字 线 和 1、2、3 孔 圆 周 线 。 

2) 首先 在 摇 臂 外 床上， 将 2 孔 钻 贸 成 820H7。 

3) 将 一 把 B20H7 的 手 用 匀 刀 插入 2 孔 内 ， 再 把 摇 辟 钻 主轴 (此 时 其 
上 的 820H7 贸 刀 没有 纯 下 ) 移 至 3 孔 的 位 置 ， 再 用 游标 卡尺 抵 住 820H7 
匀 刀 ， 量 出 距离 120mm， 即 a 处 。 
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图 64 测量 中 心 距 法 
4) 再 把 主轴 上 的 匀 刀 卸 下 ， 换 上 中 心 钻 ， 在 120mm 处 ， 即 3 和 孔 的 ! 





























心 位 置 钻 中 心 孔 。 
5) 纯 下 中 心 距 ， 换 上 819.8mm 钻头 ， 将 3 孔 钻 通 至 819.8mm。 





























6) 纯 下 B19.8mm 钻头 ， 换 上 B20mm 机 用 饺 刀 ， 饮 3 和 孔 至 
将 主轴 移 到 1 孔 的 位 置 ， 卸 下 620mm 机 用 饺 刀 ,， 换 装 | 





7) 再 













































































RR 二。 
上 $16H7 





匀 刀 ,使 用 对 刀 样 板 和 游标 卡尺 配合 测量 匀 刀 6 处 的 距离 为 118mm, 按照 








在 

















上 述 4)、5)、6) 步骤 将 1 和 孔 钻 饮 至 B16H7。 


四 、 零 级 精度 平板 的 刊 削 












































PE 












































现 以 400mmX400mm 待 刊 成 零 级 精度 平板 为 例 ， 其 精度 

















j 零 级 精度 的 原始 平板 作为 检验 平板 ， 对 较 低 级 、 待 刮 澳 的 平板 进行 
点 。 检 出 高 点 ， 接着 只 乔 去 高 点 ， 再 研 点 ， 再 乔 
人 零 级 精度 的 原始 平板 研 配 的 研 点 数 ， 最 终 达 到 零 级 精度 平板 
的 精度 要 求 。 





去 高 点 。 如 此 反复 进行 ， 


要 求 为 : 研 





点 数 大 于 或 等 于 25 点 /25mm X25mm， 表 面 粗糙 度 值 为 Ra0.4hm， 直 线 度 
公差 为 0.01mm/1000mm。 














1. 刊 前 前 的 准备 

















将 平板 调整 到 最 好 水 平 , 然后 稳妥 固定 , 除去 刊 判 面 的 毛刺 、 锐 边 倒 角 。 








2. 刊 削 步骤 及 要 点 
(1) 粗 刊 


答案 部 分 “高 级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 答案 “353 . 


























1) 作用 : 粗 刊 的 作用 是 基本 消除 平板 原 有 的 平面 度 、 直 线 度 误差 。 
2) 要 点 
Q 第 一 遍 粗 刮 时 ， 可 按 以 刮刀 纹路 成 45" 的 方向 进行 。 

@ 第 二 遍 刮 削 方 向 应 和 上 一 次 刊 削 方向 成 垂直 方向 进行 。 

@@ 每 刊 削 一 遍 后 应 将 刊 削 平面 刷 净 ， 再 涂 上 一 层 显示 剂 ， 使 刀 花 明显 。 
@ 当 总 的 刊 前 深度 达到 0.03 一 0.05mm 时 ( 粗 刊 一遍 一 般 可 刊 去 

0.01mm 余 量 )， 即 可 用 研磨 平板 进行 研 点 。 
@ 拖 研 时 应 略 呈 椭圆 形 轨 迹 ， 以 保证 接触 平稳 ， 研 磨 均匀 。 
@ 每 刮 一 遍 就 应 研 点 一 次 ,， 当 研 点 数 达 到 4~6 点 /25mm X25mm 时 ， 






























































































































































































































































便 可 进入 下 一 步骤 一 一 细 乔 。 
(2) 细 刊 
1) 作用 : 细 刊 的 作用 是 进一步 增加 接触 点 数 ， 以 提高 表面 的 儿 何 精度 。 
2) 要 点 





Q 切削 为 应 对 准点 子 依次 刮 前 ， 不 能 漏 刮 。 

@ 对 发 亮 的 硬 点 子 要 重 刊 ， 其 刊 前 深度 应 控制 在 0.01mm 以 内 。 

多 对 不 太 亮 的 点 子 要 轻 刮 ， 以 此 增加 接触 点 数 ， 志 与 所 之 间 的 刮 削 
方向 也 应 成 90" 。 





































































































由 当 用 一 级 平板 研 点 时 ， 其 研 点 数 达到 12 一 1 点 /25mm X25mm 时 ， 
:入 最 精 刮 。 
(3) 精 刊 
1) 作用 : 精 刮 的 作用 是 提高 平板 的 接触 精度 ， 使 研 点 数 达 到 25 点 / 
25mm X25mm。 
2) 要 点 


G 此 时 ， 刀 花 宽 度 约 为 3 一 Smm， 长 度 约 为 3 一 6mm。 

@ 起 、 落 刀 时 ， 要 轻 落 轻 起 ， 刀 刀 应 落 在 点 子 上 。 

@) 精 刮 时 切削 刃 的 刃 口 必须 适时 研磨 ， 始 终 保 持 刃 口 平整 锐利 ， 刀 
面 表面 粗糙 度 值 应 为 Ra0.1hm， 叉 口 应 成 弧 形 ， 刃 宽 约 为 4 一 6mm。 

由 精 刮 后 ， 用 零 级 精度 的 原始 平板 进行 研 点 检验 ， 研 点 数 应 为 大 于 
或 等 于 25 点 /25mm X25mm, 当 整 个 平板 全 部 面积 上 均 已 达到 技术 要 求 时 ， 
则 精 刊 结 束 。 

五 、 使 用 光学 平 直 仪 测量 V 形 导轨 的 直线 度 误差 

由 于 光学 平 直 仪 在 测量 V 形 导轨 时 具有 明显 的 优越 性 , 而 且 比 测量 其 
他 类 型 工件 的 难度 稍 大 ， 所 以 就 以 测量 V 形 导 轨 为 例 , 介绍 光学 平 直 仪 的 
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“354 . 机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 (第 2 版 ) 
使 用 方法 。 
(1) 测量 V 形 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误差 ”在 垂直 平面 内 的 直线 
度 误差 , 是 指 沿 导 轨 长 度 方向 , 作 一 假想 垂直 平面 M 与 导轨 相 堆 ,如 图 
3-7a 所 示 ， 得 交 线 CO 名 ， 该 交 线 即 为 导轨 在 垂直 平面 内 的 实际 轮廓 。 包 容 



































































































































































































































O 训 曲线 而 距离 为 最 小 的 两 平行 线 之 间 的 坐标 值 4,， 即 为 导轨 在 垂直 平 四 
内 的 直线 度 误差 。 

图 65 所 示 为 使 用 光学 平 直 仪 测量 V 形 导 轨 在 垂直 平面 内 直线 度 误差 
的 示意 图 ， 具 体操 作 步 又 如 下 : 

1) 将 反光 镜 放 在 导轨 一 端的 V 形 垫 块 上 ( 垫 块 与 V 形 导轨 必须 配 刊 研 )。 
在 导轨 男 一 端 外 也 放 一 个 升降 可 调 文 架 ， 文 染 上 固定 着 光学 平 直 仪 本 体 。 
































图 65 





光学 平 直 仪 测量 V 形 




















2) 移动 反光 镜 垫 板 ， 使 其 接近 光学 平 直 仪 本 体 。 左 右 摆动 反光 镜 ， 


至 


同时 观察 目镜 ， 直 











反射 回来 的 亮 “十字 





组 ” 





和 于 视 场 中 心 为 止 。 











3) 之 后 

















再 将 反光 镜 垫 板 移 至 原来 的 端点 ， 








再 观 纶 “十 字 像 ”是 否 仍 

















在 视 场 ， 











， 否 则 需 重新 i 


下 
| 





整 平 直 仪 本 体 和 反光 镜 

















达到 上 述 要 求 。 调 整 好 
4) 此 时 将 反光 镜 月 








以 后 ， 平 直 仪 本 体 即 不 ; 




















板 一 起 移 至 导轨 的 起 始 测量 位 置 








字 像 ”1 





间 ， 记 录 





站 微 动手 轮 刻度 上 的 读数 值 。 
5) 之 后 每 隔 200mm 移动 反光 镜 一 次 , 记 下 读数 , 直 


日 橡皮 泥 或 压板 
。 转 动手 轮 , 使 目 










































































根据 记 下 的 数值 


便 可 采用 





一 ~ 
下 








》 


























二 























当 测 微 手 轮 为 零 1 
字 像 ” [ 间 ， 
(2) 测量 V 














E 


























目镜 观察 视 场 的 情况 
平面 内 的 直线 度 误差 。 
寺 ， 表 示 没 
离 一 个 41， 表示 
EV 形 导轨 在 水 5 
度 误 差 是 指 沿 着 导轨 长 度 方 





， 如 图 66 所 示 。 图 























《可 用 薄 纸 等 垫 塞 ) 使 其 


午 移动 。 
固定 在 垫 块 上 ， 然 后 将 反光 镜 及 垫 


镜 中 指示 的 黑 线 在 亮 “十 


pe 


测 完 导轨 全 长 。 





图 或 计算 的 方法 求 出 导轨 的 直线 度 误差 。 
66a 





A 
+ 





、b 所 示 为 测量 导轨 在 























图 66a 所 示 视 场 基 ?Y 











任 线 处 





于 亮 “十 字 像 ”中 间 ， 





有 误差 ， 图 
有 误差。 
































Z. 

















66b 所 示 视 场 


平面 内 的 直线 度 误差 


A 











准 线 不 处 于 亮 “十 




















在 水 平面 内 的 直线 


























向 误差 作 一 假想 水 3 


1 








平面 再 与 导轨 相 截 ， 如 





答案 部 分 “高 级 工 操作 技能 鉴定 考核 试题 答案 “355. 














人 














图 3-7b 所 示 ， 得 交 线 Ofs， 其 包容 线 之 间 的 坐标 值 4,，， 即 为 导轨 在 水 平 习 
面 内 的 直线 度 误 差 。 




















a) b) c) d) 

图 66 目镜 观察 视 场 图 

光学 平 直 仪 测量 V 形 导轨 在 水 平平 面 内 的 直线 度 误差 , 只 需 将 平 直 

仪 目 镜 座 的 定位 紧 定 螺钉 松 开 ， 使 目镜 座 顺 时 针 方 向 转 90”， 使 测 微 手 轮 

与 物镜 射出 的 光线 垂直 即 可 进行 测量 。 其 目镜 观察 视 场 的 情况 如 图 66c、d 
所 示 ， 有 具体 的 测量 方法 与 测量 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误 差 相 同 。 

3) 误差 计算 方法 光学 平 直 仪 对 导轨 或 其 他 工件 进行 测量 ， 在 获 
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E 确 的 数据 以 后 ， 可 用 作 图 法 或 计算 法 求 出 被 测 表 面 的 直线 度 误差 。 
1) 作 图 法 : 作 图 法 是 按 测 量 时 所 获得 的 读数 直接 作 图 ， 其 原理 和 方 
法 与 方 框 水 平 仪 作 图 法 基本 相同 。 例 如 : 用 分 度 值 为 0.005mm/1000mm 的 
6 学 平 直 仪 ， 测 量 2000mm 长 的 导轨 ， 反 射 镜 的 垫 板 长 度 为 200mm。 
Q 将 1 一 10 挡 测 量 结果 列 于 表 3: 由 后 向 前 测量 的 读数 顺序 填 入 第 一 
行 ， 由 前 向 后 再 测量 一 遍 ， 将 读数 顺序 填 入 第 二 行 。 


表 3 导轨 直线 度 计算 表 
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Pain 
ms 
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序号 测量 位 置 0 一 1200 一 1400 一 1600 一 | 800 一 11000 一 |1200 一 | 1400 一 | 1600 一 | 1800 一 
了 予 可 
/mm 200 | 400 | 600 | 800 | 1000 | 1200 | 1400 1600 1800 2000 
后 向 前 
1 ne pA i 30 30.5 33 35.4 38 38 38.5 40.5 43 
卖 数 /pm 
前 向 后 
pa 2 28.5 31 315 34 36.2 39 40 39.1 41.5 44 
卖 数 /pm 
平均 值 /hm 28 30.5 31 33.5 | 35.8 38.5 39 38.8 41 43.5 
简化 读数 减 去 
4 a 0 人 23 3 5.5 7.8 10.5 11 10.8 13 15.5 
一 个 任意 数 28 
tt tt +t t+ | +7 +7 1 
各 点 迭 加 数 
5 00 2.5 be 11 18.8 29.3 40.3 51.1 64.1 79.6 
(原点 为 零 ) 









































@) 取 两 组 读数 的 平均 值 填 入 第 三 行 。 
@ 将 读数 的 平均 值 减 去 一 个 数值 28 写 在 第 四 行 上 (28-28=0， 
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30.3-28=2.3，… 
































，43.5-28=15.5)， 其 
近 ， 便 于 作 图 。 也 可 减少 出 现 差错 的 可 
附近 的 任意 近似 整数 。 在 该 例 中 ， 可 取 28 一 43 内 任意 数值 。 

曲 顺序 迭 加 ， 即 第 四 行 第 一 位 数 相 加 后 拖 向 下 格 ， 再 与 第 
化 读数 迭 加 后 拖 向 下 格 ， 然 后 与 第 三 位 置 简 



































( 表 3 中 箭头 )。 











@ 作 图 , 取 坐 标 轴 0 一 x 为 1:20; 
0 一 y 轴 精 度 偏差 值 取 1000:1。 将 迭 加 


























第 五 行 数值 标 于 坐标 纸 上 ， 

















并 顺 次 




















连接 各 坐标 点 得 


























线 , 如 图 67 所 示 。 











连接 首尾 两 端点 成 一 基准 














线 ， 








导轨 水 平面 内 直线 度 误差 可 由 















































曲线 


对 基准 线 的 垂直 坐标 0 一 y 轴 读 出 ， 












































从 图 67 中 可 见 为 21um。 
2) 计算 法 
~@ 步 ， 与 作 图 法 相同 。 

















@ 求 算 术 平 均值 时 将 各 简 化 数 


相 加 ， 除 以 测量 挡 数 。 








@@ 求 减 后 读数 值 时 ， 将 各 简化 数 减 去 〈 或 加 上 ) 算术 3 
@ 求 各 点 友 加 数 时 ， 即 把 各 减 后 读数 值 顺序 连续 迭 加 ， 上 6 
出 -21hm 为 导轨 在 水 平面 内 直线 度 最 大 误差 ， 计 算 各 步骤 列 入 表 4。 

































































目的 是 使 各 读数 值 靠近 在 0 一 x 轴 附 





能 性 。 因 此 ， 这 个 数 他 





















































[应 取 平 均 1 




































































































































































位 置 简 
化 读数 迭 加 拖 向 下 格 直至 末 项 
80 
70 
60 
50 
把 40 
30 SS 
20 -一 
10 
0 400 800 1200 1600 2000 
L/imm 
图 67 作曲 线 图 
F 均 值 。 
日 数列 中 看 























表 4 导轨 直线 度 计算 表 





































































































序 | 、 a 0~ | 200~ 1400 一 | 600~ |800 一 |1000 一 |1200 一 |1400 一 | 1600 一 | 1800 一 
测量 位 置 /mm 

号 200 400 | 600 | 800 |1000| 1200 | 1400 | 1600 | 1800 | 2000 

1 | 由 后 向 前 读数 | 27.5 30 | 30.5 | 33 |35.4| 38 38 38.5 | 40.5 43 

2 | 由 前 向 后 读数 | 28.5 31 31.5 | 34 |36.2 | 39 40 39.1 | 41.5 44 

3 平均 值 28 30.5 31 33.5 | 35.8 | 38.5 39 38.8 41 43.5 
简化 读数 减 去 

4 i -45 | -4 | -1.5 | 08 | 3.5 4 3.8 6 8.5 
一 个 数 35 

5 | 求 算 术 平 均值 (-7-4.5-4-1.5+0.8+3.5+4+3.8+6+8.5) :10=0.96 

6 | 求 减 后 读数 | -7.96 | -5.46 | -4.96 | -2.46 1-0.16| -2.54 | 3.04 | 2.84 | 5.04 | 7.54 
各 点 迭 加 数 | AN | AN NA as 
(原点 为 0) | 0-7.96 | -13.42 |-18.38| -20.84| [21| | -18.46 |-15.42 | -12.58 | -7.54 0 
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使 用 注意 事项 





1) 不 同型 号 的 光学 平 直 仪 的 技术 规格 是 不 同 的 。HYQ-03 型 光学 平 直 





























仪 的 读数 精度 为 1"， 能 测 导轨 长 度 约 sm， 不 要 超出 过 远 测量 。 
2) 测量 时 ， 反 射 镜 与 平 直 仪 本 体 的 底 平面 应 清洗 干净 。 



































3) 物镜 与 平面 镜 间 应 保证 光线 畅通 。 
六 . 滚珠 丝 杠 副 的 装配 











1) 装配 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 时 ， 应 保证 各 装配 件 的 高 清洁 度 。 
2) 在 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 装配 调整 期 间 ， 不 要 加 注 润滑 剂 ， 应 在 装配 









































调整 达到 要 求 后 ， 再 按 规定 加 注 润 滑 剂 。 
3) 在 装配 挡 珠 器 《或 反 向 器 ) 时 应 注意 以 下 几 点 ; 





















































Q 滚珠 进出 口 与 螺 模 相 切 的 孔 ， 必 须 保 证 能 准确 地 同 螺 槽 圆滑 衔接 。 




















@ 螺母 上 的 螺旋 回程 道 必 须 与 两 个 切 向 孔 衔 接 好 ， 确 保 滚珠 在 运行 

















时 ， 不 发 生 冲 击 ， 卡 珠 或 伴随 产生 滑动 摩擦 的 不 展现 象 。 











@@) 挡 珠 器 〈 或 反 向 器 ) 在 装配 修整 时 ， 不 能 与 螺母 的 滚 道 发 生 接 触 ， 但 









































与 滚珠 接触 的 端 部 应 具有 正确 的 形状 和 位 置 ， 保 证 滚珠 在 轨道 中 顺利 运行 。 























4) 在 闭 入 滚珠 时 应 注意 以 下 几 点 : 









































(QD 深 珠 直径 应 符合 要 求 ， 而 且 在 一 套 滚珠 中 其 直径 应 保持 一 致 性 。 
@ 闭 入 的 滚珠 不 能 排 得 过 满 ， 保 证 一 个 滚珠 直径 左右 的 间隙 即 可 。 


























5) 在 调整 间 队 时 应 注意 以 下 几 点 








G 作为 传递 动力 的 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 ， 应 在 整个 行程 中 保持 有 一 定 








的 较 小 的 间 隐 。 


@ 作为 传递 精确 运动 的 滚珠 丝 杠 螺母 机 构 ， 可 调整 到 
量 ， 以 提高 其 轴 向 精度 和 位 移 精 度 ， 而 且 应 保证 在 整个 行程 中 摩 探 力矩 基 














hn| 





有 一 定 的 过 大 
































本 恒定 ， 不 存在 局 部 过 紧 的 现象 。 
七 、 五 段 床 身 导 轨 的 拼接 





B228-14 型 龙门 刨床 床 身 导 轨 的 长 度 为 29m， 工 作 台 长 度 为 1 4m。 可 











加 工 长 度 为 4m、 宽 度 为 2.8m 的 零件 。 其 床 身 由 五 段 连接 而 成 ， 有 四 个 





























接合 面 。 可 先 拼 装 ， 后 刊 研 。 如 有 必要 拆 开 床 身 分 段 修 理 ， 















































的 重 直 度 误差 为 0.03mm/1000mm。 



































则 需 重 新 刮 有 





两 段 床 身 的 接合 面 ， 其 研 点 数 要 达到 8 一 10 点 /25mmx25mm， 与 床 身 导轨 





(1) 技术 要 求 ” 拼 装 时 ， 首 先 要 严格 保证 各 部 件 自身 的 几何 精度 ， 同 
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时 还 必用 
b 旭 -万 
可 





页 选择 好 适 宣 








有 滩 




















的 拼装 














准 面 、 








全 

















现象 发 生 及 0.04mm 





(2) 操作 要 点 


1) 先 在 拼装 面 














的 防 油 相 





























合 面 处 漏 





耐 油 





橡胶 带 








由 。 











内 放 入 耐 ; 
直径 为 86~ 8mm， 














确定 误差 补偿 环节 及 其 补偿 方法 ， 不 
可 塞 入 夹缝 的 情况 出 现 。 























橡胶 带 








或 挤 满 液 
防 

















态 密封 胶 ， 以 防 接 
由 槽 的 截面 为 4mmx4mm 


或 6mmx6mm 的 正方 形 ( 6mm 对 应 4mmx4mm，08mm 对 应 6mmx6mm ) 。 


2) 


在 拼装 起 员 











时 


》 














不 允许 





力 ， 使 其 逐渐 





联接 ! 





吕 


2 


3) 检 查 接合 面 的 平 


然后 钻 、 
(3) 








使 连接 的 床 身 导轨 





蛇 钉 直接 
拼合 。 














立 紧 ， 














以 免 变 形 ， 





还 应 在 每 段 床 
保持 一 











而 要 


身 导 轨 的 两 端 














至 性， 可 





] 调 














贸 台 


肖 孔 ， 














面 度 误 差 , i 
































操 


作 步 骤 








1) 先 将 床 身 第 3 段 帅 装 在 调整 热 块 上 、 


行 度 误差 。 锡 
2) 依次 拼装 床 身 2 段 、4 段 、 














千斤 顶 在 床 











床 身 落 下 后 ， 若 两 段 床 身 接头 处 间隙 较 大 ， 这 时 
身 的 另 一 端 加 
及 中 间 ， 检 查 纵向 、 横 向 
整 热 块 进行 调整 。 
周 整 或 修 刮 到 0.02mm/1000mm 的 要 求 。 
涂 色 法 检查 销 的 接触 率 , 应 达到 60% 后方 可 锁 紧 定位 。 








调整 导轨 的 ] 




















上 螺钉 (不 拧紧 )。 





3) 

















生 的 内 应 力 ， 然 后 





后 拧紧 底 脚 螺钉 ， 以 它 作 为 拼 闭 
1 段 、5 段 ， 均 











准 ， 如 





图 





2 

















千斤 











] 指 示 表 找 正 接头 处 导轨 而 ， 
尺 不 得 插入 ， 然 后 匀 定 位 
4) 全 部 松 开 














接 颖 处 的 且 





da 


























少子 
4 » 








拧紧 联接 


并 





接合 


周 习 


螺钉 。 
自然 

















面 











[ 线 度 误 差 和 平 
3-8 所 示 。 
页 项 到 位 后 ， 拧 


了 0.03mm 塞 
整个 床 身 。 























拧紧 全 部 联接 螺钉 。 


八 、 平 面 磨床 主轴 的 动 平衡 


1 . 


在 砂轮 架 体 壳 1 前 部 长 
封 油 环 2 隔 开 
由 9 上 安 漠 

















主机 





半 














面 磨床 砂轮 架 的 结构 〈 见 图 





百 
由 

















;> 




















EB 成 两 个 单独 














3 
柱 孔 内 装 有 丙 
的 封闭 油 室 ， 

















-9) 





目的 在 于 消除 由 于 床 丑 1 

















对 短 三 
主轴 


角 
9 在 





ey 


» 









































点 有 z 衡 环 3 





























平衡 作 








的 铅 口 ， 还 可 承受 











两 个 球面 


止 推 








左边 的 ] 


球面 环 








环 由 











圆柱 和 



































向 右 的 加 


， 平 衡 环 两 侦 








起 1 


上 推 




















轴承 4, 使 主轴 轴 向 定位 。 
定位 螺钉 
肖 5 联接 在 一 


固定， 

















和 圆柱 和 


百 
贝 


肖 8， 用 于 








主 加 


轴承 采 月 








入 纵 问 六 








孔 13， 


消除 止 推 轴 





起 ， 使 其 不 
承 的 间 隐 和 
日 循 环 润滑 方式 ， 上 





它 与 球面 














以 防 转 绚 


) 和 轴 向 














能 随 主 市 


























再 经 过 径 向 六 





























孔 进 入 左 、 右 轴承 ， 


上 转动 。 
[防止 右边 
液压 泵 输出 的 沪 
喝 轴 承 全 部 浸 在 润滑 字 


环 6 配合 , 可 以 





周 习 


FE 时 所 产 





膜 滑动 轴承 , 由 两 个 
个 滑动 轴承 中 旋转 。 
上 面 各 有 12 个 孔 ， 孔 内 可 装 入 起 
作用 。 平 衡 环 石 





山 安 装 有 





自动 调 位 。 





止 推 划 





承 与 球面 























两 个 球 





而 环 Z 








的 球面 环 转动 。 





间 的 弹簧 7 











司 清 








» 从 








管 接头 进 
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中 ， 轴 承 中 的 润滑 油 从 径 向 油 孔 流入 砂轮 架 体 这 下 部 纵向 






































男 一 液压 泵 将 其 输 回 油箱 ， 形 成 循环 润滑 。 推 
过 径 向 油 孔 进入 润滑 油 ， 在 球面 推力 轴承 4 与 主轴 止 推 面 
























































轴 肩 端面 》 








主轴 的 




















间 形 成 润滑 油膜 。 
































~ 





主轴 末端 安装 有 风扇 23， 可 起 冷却 
由 于 平面 磨床 主轴 的 转速 很 高 ， 长 度 又 长 ， 稍 有 不 平 




















动 ， 影 响 磨 削 质量 。 所 以 ， 磨 床 主轴 在 装 入 电动 机 转子 和 
动 平 衡 机 上 进行 动 平 衡 试验 。 根 据 试 验 结果 ， 在 平衡 环 和 
法 或 去 重 法 进行 平衡 。 
2. 动 平衡 试验 机 和 试验 方法 
平面 磨床 主轴 的 动 平衡 是 
图 68 所 示 为 H20BU 便 支 承平 衡 机 外 形 岁 ， 它 是 由 床 身 、 传 动 装置 、 

































































孔 10 中 ， 由 











力 轴承 也 从 纵向 





孔 13， 经 














平衡 环 3 和 主 





尾部 安装 有 电动 机 转子 11, 定子 12 安装 在 体 壳 1 后 部 的 孔 中 。 











电动 机 的 作用 。 





























在 H20BU 硬 支 承 习 












































F 衡 机 上 进行 。 


衡 ， 就 会 引起 
风 肩 后， 必须 帮 
风扇 后 端 用 配 




















加 名 过 
































支承 架 、 限 位 架 、 电 控 箱 、 电 测 箱 、 光 电 头 、 机 械 放 大 机 构 和 传感器 等 组 














ee 当 了 











于 820r/min 


















































图 68 ”H20BU 硬 支 承平 衡 机 外 























630max 




































































图 


™ 











1 一 床 身 2 一 传动 装置 3 一 支承 架 


4 一 限 位 架 5 一 电 控 箱 6 一 








电 测 箱 


E 作 3 





F 衡 转速 大 
时 ， 它 们 的 最 大 指示 灵敏 度 分 别 为 1.5g，mm 和 0.3g。 mm。 
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试验 步 又 : 


1) 将 麻 床 3 








安装 平衡 环 处 在 右边 ， 





2) 将 主轴 
置 带 动 旋转 。 
3) 调节 导 



































下 紧 在 滚轮 


用 























向 轮 的 位 置 ， 








口 

















节 左 右 限 位 架 ， 防 止 主轴 产生 轴 所 





磨床 主轴 在 平衡 机 上 的 
4) 在 主轴 风 局 

















转速 测量 和 不 : 
5) 在 右 支 承 架 | 
































用 下 ， 紧 靠 工 件 表 面 ， 
位 移 ， 经 机 械 放 大 机 构 放 大 约 10 倍 左右 后 输 则 
械 振动 量 转换 成 电信 号 输入 微机 电 测 系统 。 








6) CAB690 微机 电 控 系统 的 获 屏 上 显示 出 〈 以 极 多 
处 不 平衡 量 和 相位 ， 方 框 内 显示 的 符号 为 配 重 或 是 去 重 
CAB690 微机 电 控 系统 的 外 形 图 如 图 70 所 示 












































E 轴 安放 在 两 支承 染 上 ， 
安全 架 上 的 压板 将 
上 


HE 





有 风扇 的 


Gi 




















I 





上 ， 通 过 聚 氮 丁 


可 调整 传动 


Pr 





安装 如 图 
端面 处 粘贴 


窜 动 。 

69 所 示 。 
条 环形 反光 标记 ， 使 试验 机 光 
束 能 照射 到 反光 标记 处 。 经 过 反射 被 光电 头 内 的 光敏 二 极 管 所 接 
“衡量 相位 判别 的 依据 。 
上 安装 有 放大 机 构 ， 其 测 振 杆 在 红 

















由 主轴 上 的 不 












































带 的 松紧 ， 使 其 传动 


端 必须 放 在 左边 ， 
主轴 轴 有 颈 调节 好 。 
型 平 带 ， 由 电动 机 经 传动 闭 




















YIZ 稳 
二。 


4 调 

















包头 的 光 
收 ， 作 为 












































Ef 筑 片 产生 的 弹性 作 
“衡量 激 振 支承 架 所 产生 的 微小 振动 
至 传感器 。 传 感 器 即 














将 机 


KE 标 方式 ) 1、2 两 








69 


7) 根据 获 屏 上 显示 昌 
， 安装 平 衡 环 处 (2 处 ) 














磨床 主轴 在 动 平衡 机 上 的 安装 ”图 








下 用 电钻 在 端面 











1、2 两 处 的 不 





天 


























钻 孔 去 重 ， 








为 只 能 在 端面 孔 ! 











图 






































70 ”CAB690 微机 


FE 衡量 和 相位 ， 进行 配 重 和 去 重 。 
装 入 铬 块 配 重 ， 而 风扇 




















71 所 示 。 蔡 





去 习 











B 控 系统 外 形 图 














法 仍 不 能 达到 
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动 平衡 精度 的 要 求 时 ， 则 可 用 图 72 所 示 的 方法 在 应 去 重 处 的 对 面 风 户 翼 


片上 钴 和 孔 ， 


8) 经 过 配 重 和 去 重 的 主轴 ， 需 在 动 平 衡 机 上 再 次 进行 动 平 衡 ， 直 至 



































插入 螺钉 、 弹 簧 垫圈 和 螺母 固 





uz 


契 。 



















































































最 小 剩余 不 平衡 量 符合 要 求 为 止 ， 至 此 动 平 衡 试验 完毕 。 














如 图 











所 属 回路 为 进 油 口 节 流 调 速 回路 , 液压 








图 71 去 重 方法 
九 、 液 压 系 统 中 顺序 回路 的 调整 





3-10 所 示 为 一 个 顺序 动作 回路 























倍 。 在 液压 缸 B 前 安置 了 顺序 阀 4， 其 月 


























但 从 


此 顺序 回路 的 动作 顺序 是 : 缸 A 动 
图 3-10a 中 不 难看 出 : 当 起 动 液压 泵 并 使 电磁 换 向 阀 通 电 后 左 位 
由 于 液压 包 B 前 安装 的 直 控 顺 序 阀 4， 在 洪流 闪 2 洪流 时 ， 系 统 



















































































， 其 中 液压 泵 为 定量 泵 , 液压 氏 A 








饶 B 的 负载 是 液压 缸 A 的 负载 的 2 








E 力 调 定 值 比 溢 流 阀 2 低 1MPa。 
作 完 成 后 ， 仙 B 再 动作 。 


















































作 压 力 





实现 不 了 
现 将 
顺序 阀 44 





之 间 (图 73 中 的 虚线 所 示 )， 这 样 ， 液 压 人 
局 闭 ， 而 与 遥控 顺序 阀 4' 的 入 


序 阀 4' 的 
序 疼 4 的 
作 ，B 所 
有 具体 














A 饶 先 动作 B 所 后 动作 的 顺 











了 。 


已 达到 打开 顺序 阀 4 的 压力 ,液压 缸 B 和 液压 缸 A 基本 同时 动作 ， 




















图 3-10 回路 调整 成 图 73 所 示 的 


| 


路 ， 即 将 顺序 阀 4 调换 成 遥控 




















制 油 路 接 在 节 流 阀 5 与 液压 缸 A 





， 并 将 此 遥控 顺序 阀 4' 的 远程 控 
































口 
控制 压力 调整 得 比 液压 缸 A 


后 动作 的 顺序 。 




















红 A 的 负载 压力 就 决定 了 遥控 顺 




















口 压力 无 关 。 因 此 ， 只 要 将 遥控 顺 
的 负载 压力 稍 高 ,就 可 实现 A 缸 先 动 



































质 序 动作 为 :起 动 液压 泵 1 } 


i 


Ea| 








节 游 流 阀 2 的 阀 前 压力 ， 电 磁 换 
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动作 的 顺序 控制 。 


十 、 卧 式 车 床 床 身 与 溜 板 的 拼装 








向 闪 3 通电 后 左 位 工作 , 压力 油 一 部 分 通过 节 流 阀 5 进入 液压 氏 A 并 开始 
先 动作 ， 一 部 分 由 洪流 阀 2 溢 巴 
压力 迅速 增高 ， 当 达到 遥控 顺序 阀 4' 的 控制 压力 时 ， 遥 控 顺 序 阀 4' 的 主 字 
路 立刻 接 通 ， 液 压 缸 B 随即 开始 动作 ,这样 就 实现 了 A 饶 先 动作 ，B 所 后 






































箱 。 当 液压 缸 A 运动 到 终点 时 ， 其 载荷 








二 < 
































图 73 顺序 动作 回路 的 调整 
































床 身 与 汶 板 的 拼装 主要 包括 两 方面 , 即 刮 研 床 身 的 下 导 面 ( 即 压板 面 ) 

















及 配 刊 两 侧 压 板 。 














床 身 与 溜 板 的 拼装 工艺 如 下 : 

(1) 刮 研 床 身 下 导轨 面 中 、 四 〈 见 图 74) 其 技术 要 求 为 : 

1) 对 床 身上 导轨 面 的 平行 度 公差 为 0.02mm/1000mm，0.04mm/ 全 长 。 
2) 接触 精度 为 6 一 8 点 /25mmx25mm。 
















(2) 配 刊 压板 





[一 | er 

> i i 
CRS RE P77 
下 
<) 


















一 NS 
NS 








图 74 检查 床 身上 、 下 导轨 的 平行 度 





1 一 汶 板 。” 2 一 床 身 
其 技术 要 求 为 : 接触 精度 为 6 一 8 点 /25mmx25mm。 
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高 级 工 考 核 试 卷 样 例 答案 
第 一 套 试 郑 


一 、 判 断 题 

1. (YH) 2. CX) 3.(xX) 4.(V) 5. (vy) 6 (Xx) 
7. (V) 8. (xX) 9. (xX) 10. (vy) 11. (vy) 12. (Xx) 
13. (CX) 14. (V) 15. (xX) 16. CV) 17. (vy) 18.(Y) 
19. (Y) 20. (Xx) 


二 、 选 择 题 
1. (C) 2. (A) 3.(C) 4.(A) 5. (B) 6. (D) 
7. (C) 8. (A) 9. (C) 10. (B) 
三 、 计 算 题 
丰 200 
1. 解 @ 在 200mm 长 度 内 Amzo 一 0.02xj000 
=0.004mm 
250 
1000 
=0.005mm 
三 500 
@ 在 500mm 长 度 内 AH ;0 = 0.02x 
1000 
=0.0lmm 
答 ， 导轨 在 200mm、250mm、500mm 长 度 内 分 别 相差 为 : 0.004mm、 
0.005mm、0.01mm。 
2. 解 ” 最 大 凸 起 量 
0.02 


Ahn =1000jhL =1000x 
1000 








@) 在 250mm 长 度 内 AFH,so =0.02x mm 








mm 











x8.5x500mm =8Shm 
最 大 低 凹 量 


Aji =1000jhL = 1000x 0 


1000 





x3.5x500mm = 35um 
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贷 ， 


ED 


3. 解 


最 大 凸 起 量 为 83hm， 最 大 低 凹 量 
了 面积 为 4 








活塞 有 效 作 























所 以 工作 台 的 运动 速度 为 


双 : 


和 从- 


[el 








为 3Shm。 
D’ -ad’) 





8.33x10™ 





4 一 
元 ad’) 





D? 
a 


六 0.002m/s 











台 的 速度 为 0.002m/s。 


修 刊 下 工作 台 的 项 面 ， 如 仍然 超 差 ， 则 修 血 








对 比 两 条 














线 的 阴影 影 区 





二 





部 分 导轨 
了 
































切 


Fa 























ij， 修 刊 到 水 3 














3 
4. 
Sy 





答 


准 ， 在 工件 需 





























修 乔 











至 


要 求 。 























当 大 型 
要 划 








y 工 件 的 
线 的 部 位 ， 











， 修 刊 重 


T 2 2 
0.1° —0.07 
a ) 











于 和 水 
































长 度 比划 线 
用 较 长 的 

















F 板 或 平 





“两 个 方向 有 
两 个 方向 导轨 直线 度 误 关 均 有 所 减 小 
] 上 述 检 验方 法 对 导轨 的 直线 度 测量 一 次 ， 依 据 测 
定 修 乔 部 位 ， 这 就 是 逐渐 趋 近 要 求 精度 的 修复 方法 。 
工作 台 下 导轨 本 
修 乔 水平 铣 头 溜 板 滑 座 下 导轨 面 至 要 求 。 
F 台 上 略 长 


| 量 结 


里 症 


m/s 














果 


综合 分 析 





| 


| 上 工作 人 台 项 务 











至 








余 量 


时 ， 则 以 最 大 的 平台 为 





的 

















忆 ， 接 日 




















找 正 各 平面 之 间 的 习 
后 将 工件 支承 在 基 
划 线 盘 在 这 些 

6. 答 
度 射 线 一 定 曲率 半径 一 ; 



































F 行 度 ， 以 及 接 长 5 
准 平台 面 














上 ， 绝 不 能 




















FE 板 和 平 


分 6 








即 分 析 





图 样 : 
































台面 至 基准 
让 工件 
尽 上 移动 进行 划 线 。 
步 进行 。 装 夹 工 件 一 划 ! 
车 接 凸 轮 曲 线 一 打样 冲 孔 。 


1 























口 





LT 
HSE 
面 之 

















接触 长 的 平板 或 


准 平台 的 处 庙 
间 的 尺寸 ， 然 





》 

















































































































心 十 字 线 一 中 


























E 尺 ， 使 月 











I 分 


7. 答 钻 蔚 稍 高 弧 模 浅 ， 刃 磨 对 称 是 关键 ， 一 侧 外 刃 浅 开 模 ， 时 连 
时 分 眉 易 断 。 

8. 答 粗 刮 一 细 刮 一 精 刮 。 

9. 答 主要 用 于 测量 平行 平面 的 长 度 、 球 和 圆柱 体 的 直径 等 。 若 配 
以 附件 ， 还 可 测量 孔 的 直径 、 螺 纹 的 中 径 和 螺 距 等 。 

10. 答 测 座 、 尾 座 、 万 能 工作 台 和 底座 等 组 成 。 

11. 答 可 作 如 下 测量 : 孔 和 形状 误差 、 圆 弧 半 径 、 平 面孔 分 度 误差 、 


























答案 部 分 “高 级 工 考核 试卷 样 例 答案 


‘365. 




























































































周 疝 孔 分 度 误差 等 。 

12. 答 分 为 外 循环 式 和 内 循环 式 。 

13. 答 剩余 不 平衡 力矩 M 和 偏心 速度 。 

14. 答 ”通常 分 为 四 类 ， 即 齿轮 泵 、 叶 片 泵 、 柱 塞 泵 、 螺 杆 泵 。 

15. 答 ”四 个 方面 ， 即 数控 系统 的 维护 ， 机 械 部 件 的 维护 ， 液 压 、 气 
动 系统 的 维护 ， 机 床 精度 的 维护 。 


五 、 作 图 题 
答 ; 如 图 3-5 所 示 。 








第 二 套 试卷 
一 、 判 断 题 


1. (V) 2.(xX) 3. (xX) 4. (x) 5.(V) 
7. (VY) 8. (Xx) 9. (vy) 10. (vy) 11. (xX) 
13. (xX) 14. Cy) 15. (V) 16. (vy) 17. (vy) 
19. (x) 20. (xXx) 

二 、 选 择 题 

1. (C) 2 (DD) 3. (D) 4. (D) 54G) 

7. (D) 8. (B) 9. (B) 10. (B) 


三 、 计 算 题 


1. 解 5m=3(D-4)-(h -hs)+0.04mm 





=3x(74mm S50mm)-(25mm—18mm)+0.04mm 


=5.04mm 


1 


Oax =-j(D-4 )-(h—h, )+0.08mm 





->(74mm 50mm)-(25Smm-18mm)+0.08mm 


=5.08mm 
答 : Onin 和 Onax 分 别 为 5.04mm 和 3.08mm 。 
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2. 左 位 置 
中 速度 gog 4.17x107 
二 0.005 
=0.0834m/s 
@ 运动 方向 : 活塞 向 右 运 动 
@ 克服 的 负载 已 .=p4,=25x105x0.005N=12500N 


中 位 置 


























m/s 



































0 4.17x107 
出 速度 = A 0.001 


@ 运动 方向 : 活塞 向 右 运 动 
图 克服 的 负载 ,=pAh1=25x10”x0.001N=2500N 


右 位 置 
(QD 速度 v= 








m/s=0.417m/s 


























QO 4.17x1074 
” 4-4 “0.005-0.001 

@ 运动 方向 : 活塞 向 左 运动 

@ 克服 的 负载 

PF,=p(A,—Al)=25x107x(0.005-0.001)N=10000N 

答 ， 换 向 阀 处 于 左 位 置 时 ， 速 度 为 0.0834 m/s ， 活 塞 向 右 运动 ， 克 服 
的 负载 为 12500 N ; 换 向 阀 处 于 中 位 置 时 ， 速度 为 0.417 m/s ， 活 塞 向 右 运 
动 ， 克 服 的 负载 为 2500 N ; 换 向 阀 处 于 右 位 置 时 ， 速 度 为 0.10425 m/s， 
活塞 向 左 运动 ， 克 服 的 负载 为 10000NN 。 


3. 解 依据 公 公式 w= 得 由 





m/s=0.10425m/s 

























































































,1000v。_950x60 
w 2nx950 

M =TR=We=9.8x1000Nx10.1umx99N 。 mm 

答 ， 允许 的 偏心 距 为 10.1 hm ， 剩 余 不 平衡 力矩 为 99N。mm。 

四 、 简 答题 

1. 答 重新 修 麻 头 架 主 轴 锥 孔 至 要 求 。 

2. 答 ” 修 刮 头 架 底面 或 修 刊 底盘 上 平面 至 要 求 。 

3. 答 四 将 平 尺 水 平 放置 在 工作 台中 心 位 置 ， 且 应 与 工作 人 台 移 动 方 
向 《X 轴线 ) 相 平 行 ， 并 且 将 工作 台 锁 紧 在 其 行程 的 中 间 位 置 ，@ 将 水 平 


Hms10.1hm 
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铣 头 锁 紧 在 其 行程 的 较 低 位 置 ，@) 将 指示 表 固 



































触及 3 





次 读数 的 差 人 

4. 答 GD 按 
砂轮 架 邹 去 ， 然 后 在 床 身 和 砂轮 架 的 
仪 ， 依 据 水 平 仪 的 读数 调整 三 块 热 铁 ， 
损坏 的 解决 办 法 是 正 


2 区 
$., 


F 尺 检验 面 ， 测 取 读 数 ， 然 后 使 主轴 











定 在 水 3 











F 主 轴 上 ， 使 其 测 头 











回转 180°， 























下 


除 以 下 














科 


品 


点 间 的 距离 所 得 结 














了 测 取 读数 ， 则 两 

















即 为 重 











[ 度 偶 闫 








小 





o 














图 4-75 所 示 ， 在 床 身 底部 放置 

















块 热 铁 ，@O 将 了 








[ 作 台 和 




















F 导轨: 











至 











但 














[ 件 
正确 














6. 
7. 
配 一 刊 研 


区 状 不 1 
地 掌握 操作 技能 ; 
在 操作 过 程 中 (特别 是 在 精 雏 时 )， 要 经 常 检查 尺寸 的 变化 ， 表 面 
的 解决 办 法 是 铁 刀 选择 要 得 当 ， 或 打 光 方法 要 正 


笑 


号 











答 





8. 答 


9. 





科 


[= | 

















如 














件 中 间 凸 起 、 











来 持 工作 
塌 角 的 解 兴 




















塌 边 、 办 











尺寸 超过 ] 








键 刀 除 向 前 运动 外 ， 


对 于 磨 头 主 辑 











百 
风 








纵向 进 给 外 圆 磨 削 、 





上 下 移动 、 横 向 移动 、 左 右 摆动 、 水 了 





方向 左右 移动 。 


10. 
11. 


答 
从 


口 


轴瓦 与 球 头 螺钉 在 拆 装 
主轴 箱 体 的 底面 一 粗 刮 轴瓦 一 合 研 精 乔 轴瓦。 














讽 定 范围 的 角 























Ho 





被 加 工 圆 
时 ， 


还 要 沿 工人 








胖 决 办 法 是 确保 划 线 正 


央 平 行 于 导轨 方向 安放 一 个 
| 合格 为 止 。 
或 适度 地 探 


判 夹 紧 力 ; 
法 是 正确 选择 铁 思 ， 
有 有， 或 


不 光洁 












































弧 面 摆动 。 
应 打 记 号 : 按 对 闭 








百 
由 











贰 向 进 给 外 圆 麻 削 、 








区 








精 





式 、 随 动 式 。 


12. 
螺纹 的 : 














连通 ， 并 用 一 个 节 流 阀 控 和 


13: 
能 好 ， 对 
14. 
次， 完 





笑 


口 


pA 
径 


竹 - 


口 








y 
Y 











人 x 
答 
、 


静 压 螺旋 传动 机 构 采 月 


处 开 有 3 一 6 个 间隔 

















密 玻璃 刻度 尺 一 国 








转动 、 


外 圆 无 心 磨 削 。 
治 测量 轴 轴 线 














定 分 划 斥 一 螺旋 线 分 划 板 。 
有 六 种 。 即 热 片 式 、 螺 纹 式 、 弹 复式 、 雌 差 式 、 另 一 利 




















弹 筑 














的 是 牙 较 高 的 梯 








多 螺纹 。 在 螺母 每 圈 








均匀 的 油 腔 。 


























由 螺纹 牙 两 侧 





的 间 孙 和 油 腔 





同一 素 线 上 同一 侦 
太 力 。 











的 油 腔 相 




















纪 


红 





构 人 简单 ， 制 造 方 















































双 作 上 月 






































两 次 吸油 和 两 次 压 ; 
分 为 两 级 。 即 一 级 


图 57 所 示 。 





保养 和 二 级 保养 。 


便 ， 价 格 低廉 ， 体 积 小 、 
| 的 污染 不 敏感 ， 工 作 可 靠 ， 便 于 维 
日 叶片 泵 就 是 转子 旋转 一 周 ， 中 
1。 


























| 片 在 转子 叶片 档 内 滑动 
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第 三 套 试卷 


一 、 判 断 题 
ay 2 ARY -3% (XX 4. (vy) Se 
7. (V) 8. (xX) 9. (x) 10. (x) 11. (Y) 
13. (x) 14. (vv) 15. (vy) 16. (xX) 17. (XxX) 
19. CV) 20. (xXx) 

二 、 选 择 题 

1. (C) 2. (B) 3. (D) 4. (B) 5. (A) 
7. (C) 8. (A) 9. (C) 10. (B) 

三 、 计 算 题 

1. 解 “依据 差 动 连接 ， 得 








2 


d 
所 以 O- -一 u 


a 
m/s 
4 

=0.85x10 “m/s 
答 : 泵 的 供 油 流量 为 0.8$x104ma/s 。 
2. 解 根据 相对 误差 = 〈 绝 对 误差 /实测 值 ) x100% 
即 +2%= (绝对 误差 /900C ) x100% 
得 ”绝对 误差 =900Cx (+2% ) =+18'C 
即 -18'C 志 测量 值 误差 志 18'C 
答 : 绝对 误差 为 +18'C 。 
3 
答 







































































. 解 ” 56=Kdxl0 =]lxl000x160x10“ um=l6um=0.016mm 
: 锐 杆 与 衬 套 之 间 的 实际 配合 间 际 应 为 0.016mm。 





















































四 、 简 答题 
1. 答 人 固定 指示 表 , 使 其 测 头 依次 分 别 触及 主轴 锥 面 的 两 个 极限 位 置 ; 
@) 转动 主轴 进行 检验 ， 指 示 表 读数 的 最 大 差 值 即 为 主轴 定 心 锥 面 























[的 





答案 部 分 “高 级 工 考 核 试卷 样 例 答案 “369 . 





径 向 圆 跳 动 误差 。 

2. 答 外 在 工作 台 上 的 专用 检 具 上 放 一 把 直角 尺 ， 调 整 直角 尺 使 其 
一 边 与 工作 台 移 动 方 向 平行 ，@ 将 指示 表 固 定 在 砂轮 架 上 ， 使 其 测 头 触及 
直角 尺 的 另 一 边 ，@) 移 动 砂轮 染 在 全 行程 上 进行 检验 ， 指 示 表 读数 的 最 大 
代数 差 值 即 为 砂轮 架 移动 对 工作 台 移 动 的 垂直 度 误 差 。 

3. 答 利用 操纵 箱 两 侧 调节 螺钉 调整 。 冲 击 时 应 将 螺钉 拧 入 ， 停 清 
时 应 将 螺钉 拧 出 。 

4. 答 起 动 磨 头 电动 机 ， 待 将 电动 机 转向 调 校正 确 后 ， 装 上 传动 带 。 
先 点 动 起 动 磨 头 电动 机 , 待 磨 头 轴承 油膜 形成 后 , 再 正式 起 动 磨 头 电 动机 ， 
直到 磨 头 空运 转 试验 合格 为 止 。 

5. 答 ” 雏 刀 除 向 前 运动 外 ， 雏 刀 本 身 还 要 做 一 定 的 旋转 运动 和 向 左 
移动 。 

6. 答 ”外 钻 孔 前 划 好 基准 , 划 线 要 很 准确 , 划 线 误差 不 超过 0.10mm， 
对 直径 较 大 的 孔 需 划 出 扩 孔 前 的 圆周 线 ，@ 用 0.5 倍 孔 径 的 钻头 按 划 线 钻 
孔 ; @ 对 基准 边 扩 、 锌 ， 边 测量 (基准 可 以 是 待 加 工 的 孔 ， 也 可 以 是 已 加 
工 好 的 孔 )， 直 人 至 符合 要 求 为 止 。 

7. 答 磨 削 时 ， 砂 轮 除 做 回转 运动 〈 主 运动 ) 外 ， 还 做 连续 的 横向 
(切入 ) 进 给 运动 ， 工 件 只 做 旋转 〈 圆 周 进 给 ) 运动 ， 不 做 往复 运动 。 

8. 答 床 身 工作 台 、 头 架 、 尾 座 、 砂 轮 、 砂 轮 架 、 内 圆 麻 头 等 。 
答 照 准 部 分 、 水 平 度 部 分 、 基 座 部 分 。 

10. 答 投影 仪 用 来 测量 复杂 形状 和 细小 零件 的 轮廓 形状 及 有 关 尺 
寸 ， 如 成 形 刀具 、 上 凸轮 、 样 板 、 量 规 等 。 

11. 答 离合 器 的 功用 是 通过 接 通 和 脱 开 传递 或 切断 两 轴 间 的 运动 和 
转 矩 。 
12. 答 只 能 实现 一 个 方向 超越 的 离合 器 称 为 单 向 超越 离合 器 ， 能 实 
现 正 、 反 两 个 方向 超越 的 离合 器 称 为 双向 超越 离合 器 。 

13. 答 单 作 用 叶片 泵 就 是 转子 每 转 一 周 ， 吸 、 压 油 各 一 次 。 

14. 答 轴 向 柱 塞 汞 和 径 向 柱 塞 泵 。 

15. 答 ” 活 折 板 与 贸 链 销 的 磨损 ， 滑 枕 与 床 身 压板 导轨 的 磨损 ， 方 滑 
块 、 圆 滑 块 与 摇 杆 导向 槽 面 间 的 磨损 ， 横 深 导 轨 的 磨损 。 


五 、 作 图 题 (10 分 ) 
答 : 如 图 59 所 示 。 
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第 四 套 试卷 
一 、 判 断 题 
1. (X) 2.(V) 3.(X) 4.(V) 5. (x) 6.(V) 
7. (V) 8.(Cx) 9. (xX) 10. (vy) 11. (vy) 12.(Cx) 
13. (CY) 14. (X) 15. (V) 16. CV) 17. (vy) 18. (Xx) 
19. (Y) 20. (Y) 
二 、 选 择 题 
1. (C) 2.(A) 3.(A) 4.(B) 5.(C) 6 (C) 
7. (B) 8. (A) 9. (B) 10. (A) 


三 、 计 算 题 
1. 解 ” 垫 片 厚度 的 增加 量 


6=AL-AL’” =0.5mm-0.2mm=0.3mm 


EE 


新 热 片 的 厚度 为 4.7mm+0.3mm=5.3mm 
答 : 新 热 片 的 厚度 为 5.3mm。 
2 解 、 主 激 振 频率 = 
60 
20Hz<25Hz ”该 系统 属 刚 性 支承 
答 : 该 系统 属 刚性 支承 。 
3. 解 20mmx2=40mm 
答 : 滑 块 行程 为 40mm。 
四 、 简 答题 
1. 答 外 若是 头 架 主轴 








=20Hz 






































( 主 激 振 频率 就 是 转速 频率 ) 





心 线 高 于 砂轮 主轴 中 心 线 , 则 可 在 平面 麻 














床上 将 上 工作 台 的 下 底面 “ 即 与 下 工作 人 台 的 连接 面 ) 按 超 差 值 修 磨 去 ; 










































































































































































包 若 是 砂轮 主轴 中 心 线 高 于 头 架 主轴 中 心 线 ， 则 可 将 砂轮 架 下 方 的 滑 鞍 座 
与 床 身 按 超 差 值 磨 去 。 

2. 答 松 开 用 来 紧 固 内 圆 磨 上 其 支架 底座 和 支架 体 沉 的 螺钉 ， 再 将 其 
两 侧 的 螺钉 拧 下 ， 同 时 取 下 两 个 垫圈 ， 再 用 螺钉 旋 具 调节 其 正面 的 球 头 螺 
钉 ， 直 至 等 高 精度 合格 为 止 。 























答案 部 分 “高 级 工 考核 试卷 样 例 答案 “371. 





3. 从 


[= | 


上 ， 然 后 快速 引进 磨 头 进行 试验 ， 直 到 达到 规定 要 求 为 止 。 
主要 部 件 的 装配 一 调整 后 立柱 刀 杆 支 座 与 主轴 的 重合 度 一 总 


4. 答 


慢 速 移动 工作 台 ， 














把 左右 两 边 的 换 向 撞 块 紧 固 在 适当 的 位 1 


咀 





























装 精度 调整 一 空运 转 试验 一 机 床 负 茶 试 验 。 


5. 答 























QD 在 精度 较 高 的 钻床 上 ， 采 用 锐 贸 的 方法 进行 加 工 ， 书 准确 














划 线 ;加 分 别 在 工件 各 孔 的 中 心 位 置 上 钼 ， 攻 小 螺纹 孔 ， 由 制作 与 孔 数 相 


同 的 、 外 径 磨 3 
钉 闭 于 工件 各 和 孔 的 中 心 位 置 ， 并 用 量具 找 正 各 圆柱 的 中 心 距 尺 寸 与 图 样 要 
E 一 致 ， 然 后 紧 固 各 找 正 好 的 圆柱 ，@@ 工 作坊 

FE 其 中 任意 一 个 圆柱 ， 使 之 与 钻床 主轴 同 
后 固定 工件 与 机 床 主轴 的 相对 位 置 并 拆 去 该 圆柱 ，C@ 在 拆 去 找 正 圆柱 的 
扩 、 铀 孔 并 留 饺 削 余 量 ， 最 后 饺 削 至 符合 图 样 要 求 ，@@ 按 昭 











求 的 各 孔 中 心 虽 
主轴 装 上 杠杆 指示 表 并 找 1 




















件 位 置 上 钻 、 



























































同一 尺寸 的 若 





























个 带 孔 的 找 正 圆柱 ， 名 把 若干 个 圆柱 用 螺 







































































前 ， 在 钻床 











et 























轴 ， 然 













































































上 述 方法 逐个 加 工 其 他 各 孔 直至 符合 图 样 要 求 为 止 。 





























6. 答 砂轮 要 求 不 特殊 ， 选 择 通 用 砂轮 就 可 以 ， 外 圆 轮 侧 修平 整 ， 


圆 角 成 小 月 牙 弧 。 





7. 答 


























床 吴 用 来 文 承 各 部 件 ， 承 受 重力 与 切削 力 ， 并 保证 其 上 各 部 





























件 的 相对 位 置 


精度 及 移动 部 件 



























































8， 转 动手 轮 ， 通 
工作 台 底面 上 , 这 样 工作 台 
当 液 压 油 进 入 液压 缸 ， 扫 
合 面 ， 切 断 























过 各 级 齿轮 将 运动 传 给 齿 条 ， 而 齿 条 固定 安装 在 下 
则 做 纵向 往复 进 给 运动 , 即 实现 手动 纵向 进 给 。 


的 运动 精度 。 




















即 实现 自动 纵向 进 给 。 





9. 答 投影 屏 、 中 壳 体 、 工 作 台 、 读 数 装置 、 底 座 、 光 学 系统 。 


10. 答 


口 





使 

















11. 答 





12. 答 


口 


13. 答 


14. 答 
15. 答 


口 


导轨 的 磨损 。 


E 动 活塞 并 压缩 弹 筑 ， 使 齿轮 z=15 和 z=72 脱 开 路 
F 动 纵向 进 给 传动 链 ， 这 样 液压 传动 实现 纵向 往复 进 给 运动 ， 





































































































透 有 射 照明 系统 和 反射 照明 系统 。 两 者 可 同时 使 用 ， 又 可 单独 





























优点 : 也 在 任何 转速 条 件 下 ， 主 、 从 动 两 轴 均 可 以 分 离 或 接 
合 ; @@ 接 合 平稳 ， 冲 击 和 振动 小 ，@@ 过 载 时 两 摩擦 面 之 间 打 滑 ， 自 动 起 保 
护 作用 。 忽 点 : 叫 需 要 较 大 的 轴 向 力 ， 包 传递 的 转 矩 较 小 。 























静 压 轴承 一 般 由 供 油 系统 、 节 流 器 和 轴承 三 部 分 组 成 。 





斜 盘 式 轴 向 柱 塞 泵 和 和 斜 轴 式 柱 塞 泵 。 





























柱 塞 泵 常用 在 高 压 大 流量 和 流量 需要 调节 的 液压 系统 中 。 
































床 喘 的 水 平 导轨 和 垂直 导轨 的 磨损 ， 横 梁 的 水 平 导 轨 和 垂直 
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五 、 作 图 题 
答 ” 如 图 55 所 示 。 





第 五 套 试卷 


一 、 判 断 题 

1]. (XxX) 2. (x) 3.(YV) 4. (Vy) 9 (XK 
7. (XxX) 8.(v) 9. (x) 10. (Cv) 11. (YY) 
13. C(V) 14. (vy) 15. (vv) 16. (yy) 17. (XxX) 
19. CV) 20. (Y) 

二 、 选 择 题 

1. (B) 2 《©) 3. (B) 4. (D) 5. (B) 
7. (A) 8. (D) 9. (D) 10. (D) 


三 、 计 算 题 








1. 解 ” 最 大 速度 0 3x10™x4 
后 一 六 004012 
了 (D2-d?) TXU., XU. 
4 
20.0796m/s 
最 大 推力 








NT/n2 2 5s_T 2 9 
F= Pxd(D -d )=15xl0 xx(0.08 0.04 NN 
=5655N 
答 : 最 大 速度 为 0.0796m/s， 最 大 推力 为 5655N。 
2. 解 
(1) 按 零 位 误差 修正 各 读数 得 1，-3，2，4，-3 
(2) 按 上 述 读数 ， 作 误差 曲线 ， 并 画 出 其 包容 线 。 
(3) 求 安装 水 平 误差 ， 见 图 76。 
0.005mm/1000mmxlx400mm=0.002mm 
4.3x0.002 
tanw= 三 一 一 一 一 
2000 
4.3x0.002 


=arctan =arctan0.000043 
2000 























答案 部 分 “高 级 工 考 核 试卷 样 例 答案 


“373. 





解 


4 
全 
3 
4 
全 








: 此 截面 

















安装 误差 为 arctan0.000043。 
168° +3']13.5”"=168° 3113.5” 





: 经 纬 仪 所 示 的 角度 数值 为 168° 3'13.5”。 




















四 、 简 答题 





4. 答 


工作 台 y 








修 乔 
修 刮 主轴 箱 平 导轨 硬 
QD 床 喘 上 装具 条 ， 


@@ 装 











F 清 座 下 导轨 二 























回转 工作 台 


作 人 台 移 动 









































动 对 主轴 侧 素 线 的 平行 度 误差 、 工 作 


5. 答 3 








摆动 尾 别 瓯 。 


6. 答 刀 对 轮 角 为 别 勤 ， 钻 尾 压 下 弧 后 角 ， 轮 侧 钻 革 


下 勿 动 平 进 刀 。 


7. 答 


主 刃 摆 


三 种 

















似 


口 





8. 
轴 箱 内 。 
9. 











的 平面 至 要 求 。 





@ 工 作 台 部 件 装配 ，@》 


底 平 面 至 要 求 。 











，@ 装 主轴 箱 ，(O 装 垂直 光 杠 。 
时 对 工作 人 台 平 面 的 平行 度 误 差 、 主 多 


4 垂直 度 误 差 、3 





皮下 滑 座 夹 紧 装 置 ， 
















































































箱 垂直 移动 对 





























Ls 








FE 轴 轴线 对 前 立柱 导轨 的 垂直 度 误 差 、 工 作 台 移 

















口 











主轴 结构 、 两 层 半 主轴 结构 、 两 
动 就 是 主 传动 中 全 部 变速 机 构 与 主轴 箱 组 件 都 装 在 主 


分 度 精度 和 角度 重复 定位 精度 。 
F 轮 面 靠 ， 钻 轴 左 斜 出 顶 角 ， 





由 刃 癌 背 磨 后 面 ， 上 下 























夹 55 ( 度 ),， 上 











层 主 轴 结 构 。 

















光 切 显微镜 是 采 
基 座 、 


























波动 ， 使 





有 三 种 。 即 轴承 
发 热 、“ 抱 轴 ”， 节 流 器 间 阶 堵塞 ， 致 使 四 个 j 
主轴 产生 振动 。 


] 非 接触 法 涡 
立柱 、 壳 体 、 
分 为 定量 式 和 定 压 式 两 类 。 
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Ea 


量 表 年 


标 





横 臂 、 角 














腔 漏 

















， 加 剧 











13. 


目 


i 





改变 液 
高 速 液压 马达 和 低速 液压 马达 。 
后 顶尖 等 高 尺寸 链 、 横 向 进 给 装配 


不 马达 的 进 H 



































a 

















五 、 作 图 题 
答 : 如 图 58 所 示 。 


的 方向 。 











[ 作 


粗糙 度 的 光学 仪器 。 
台 、 测 微 鼓 轮 。 


中 





轴 颈 和 轴承 的 摩 探 ， 使 轴承 
腔 压 力 不 等 ; 














油 腔 压力 产生 

















尺寸 链 、 三 杠 装配 


A 








读者 信息 反馈 表 


感谢 您 购买 《机 修 钳工 技能 鉴定 考核 试题 库 第 2 版 ) 一 书 。 为 了 更 
好 地 为 您 服务 ， 有 针对 性 地 为 您 提供 图 书信 息 ， 方 便 您 选 购 合 适 图 书 ， 我 
们 希望 了 解 您 的 需求 和 对 我 社 图 书 的 意见 和 建议 ， 愿 这 小 小 的 表格 为 我 们 
架 起 一 座 沟 通 的 桥梁 。 

姓 名 所 在 单位 名 称 

性 别 所 从 事 工作 (或 专业 ) 

通信 地 址 

办 公 电 话 移动 电 i 


E-mail 













































































上 主要 考虑 的 因素 〈 在 相应 项 前 画 V): 
H 版 社 〈 ) 内 容 ( ) 价 格 ( ) 封 面 设计 ( ) 划 
系 选 择 我 们 图 书 的 途径 在 相应 项 前 画 y): 

( ) 刷 ) 书店 ( ) 网 站 ( ) 朋友 推介 ( ) 肯 










































































( 
希望 我 们 与 您 经 常 保持 联系 的 方式 : 
电子 邮件 信息 定期 邮寄 书 
通过 编辑 联络 定期 电话 咨询 

































































您 关注 〈 或 需要 ) 哪些 类 图 书 和 教材 ; 











您 对 我 社 图 书 出 版 有 哪些 意见 和 建议 (可 从 内 容 、 质 量 、 设 计 、 需 求 等 方面 谈 ): 


























您 今后 是 否 准 备 出 版 相应 的 教材 、 图 书 或 专著 请 写 出 出 版 的 专业 方向 、 准 备 出 版 的 时 间 、 
出 版 社 的 选择 等 ): 

















非常 感谢 您 能 抽出 宝贵 的 时 间 完 成 这 张 调 查 表 的 填写 并 回 寄 给 我 们 ， 
我 们 愿 以 真诚 的 服务 回报 您 对 我 社 的 关心 和 支持 。 







































































请 联系 我 们 一 一 

地 址 ”北京 市 西城 区 百 万 庄 大 街 22 号 ”机械 工业 出 版 社 技 能 教 
育 分 社 

邮 编 “100037 


























社 长 电话 〈010) 88379083 88379080 ”68329397〔〈 带 传真 ) 
E-mail cmpjjj@vip.163.com 





